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Señores Miembros del jurado: 
 
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César 
Vallejo presento ante ustedes la Tesis Titulada: ‘‘APLICACIÓN DE LEAN 
MANUFACTURING PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA 
EMPRESA MOLINO AGROINDUSTRIAL SAN FRANCISCO S.A.C, 2018’’, el 
cual comprende 
los capítulos de Introducción, metodología, resultados, conclusiones y 
recomendaciones. El objetivo de la referida tesis fue aplicar las Herramientas 
de Lean Manufacturing para aumentar la productividad en la empresa Molino 
Agroindustrial San Francisco S.A.C, 2018, la misma que someto a vuestra 
consideración y espero que cumpla con los requisitos de aprobación para 
obtener el Título Profesional de Ingeniería Industrial. 
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El actual proyecto en la Empresa Molino Agroindustrial San Francisco S.A.C. 
tiene como fin aumentar la productividad, con apoyo del sistema 5s y SMED, 
las cuales son herramientas del Lean Manufacturing, su objetivo es aminorar 
tareas que no sumen valor; así adecuarse a los requisitos del mercado, 
favoreciendo la vida del personal. Se ejecutó un estudio general de la empresa 
reconociendo y valorando diversos tipos de despilfarros estandarizados en 
Lean Manufacturing, para fijar el área fundamental del sistema productivo, 
siendo este el sustento para la selección o planteamiento conforme a las 
metodologías elegidas. 
Se empleó el diseño de investigación aplicativa, ya que plantea alternativas a 
inconvenientes prácticos perfeccionando la productividad, en el cual nos facilita 
a sintetizar los costos mediante la producción y estandarización de los tiempos 
de la actividad mientras se da la realización de arroz. El proyecto de 
investigación que se ejecutó en el Molino Agroindustrial San Francisco es una 
función pre experimental, ya que posibilita un estudio preliminar de las 
circunstancias del molino, concediéndonos acopiar información útil, mostrando 
los problemas que afligen en el interior del molino, después de llevarlo a cabo 
se estima el progreso, obteniendo una resolución post resultados, en el cual se 
puede identificar los logros que se obtuvieron para la empresa. La población 
está conformada por las 12 etapas del proceso productivo que se dan en la 
empresa Molino Agroindustrial San Francisco S.A.C., siendo la muestra de 
modo censal siendo las 12 etapas del proceso productivo que se dan en la 
empresa Molino Agroindustrial San Francisco S.A.C. 
Se empleó como instrumento de medición la entrevista, la cual fue elaboración 
propia, para poder evaluar la situación actual de la organización Molino 
Agroindustrial S.A.C. sobre los procesos actuales. Así mismo, para poder 
ejecutar las herramientas de Lean Manufacturing se hará uso los formatos de 
(5’S, SMED). Por otro lado, para hallar la productividad del proceso productivo 
de pilado de arroz, se solicitará a la empresa el acceso a la información de la 
cantidad producida en los 3 meses, así como, la cantidad de recursos 
utilizados; para luego ser hallado por medio de la herramienta de Excel Para 




Manufacturing, se procederá a realizar la técnica de contrastación de los 
resultados obtenidos antes y después de su ejecución. 
Con respecto a los resultados de la investigación, se puntualizó que hoy por 
hoy la empresa Molino Agroindustrial San Francisco S.A.C., dispone de una 
productividad de 0.0688 Sacos / Soles invertidos en materia prima, por lo que, 
al ser confrontado con investigaciones semejantes en el sector, se puede tener 
en cuenta como baja, debido a que en los procesos de pre limpieza, envasado, 
tolva y descascarado; primordialmente se originan desperdicios. 
Se precisó que los desperdicios fundamentales, se sitúan en el proceso de pre 
limpieza (18%), envasado (8%), tolva (7%) y descascarado (7%); lo cual se 
encuentra perjudicando la productividad en la empresa Molino Agroindustrial 














The current project in the Agro industrial Mill Company San Francisco S.A.C. 
Its purpose is to increase productivity, with the support of the 5s and SMED 
system, which are tools of Lean Manufacturing, its objective is to reduce 
tasks that do not add value; thus adapt to market requirements, favoring the 
life of the staff. A general study of the company was carried out recognizing 
and valuing several types of standardized wastes in Lean Manufacturing, to 
fix the fundamental area of the productive system, being this the sustenance 
for the selection or approach according to the chosen methodologies. 
The application research design was used, since it raises alternatives to 
practical inconveniences by improving productivity, in which it facilitates us to 
synthesize costs through production and standardization of activity times 
while rice production takes place. The research project that was executed in 
the San Francisco Agro industrial Mill is a pre-experimental function, since it 
allows a preliminary study of the circumstances of the mill, allowing us to 
collect useful information, showing the problems that afflict inside the mill, 
after carry it out is estimated progress, obtaining a post-results resolution, 
which can identify the achievements that were obtained for the company. The 
population is confirmed by the 12 stages of the productive process that take 
place in the company Molino Agro industrial San Francisco S.A.C., being the 
sample of census way being the 12 stages of the productive process that 
occur in the company Molino Agro industrial San Francisco S.A.C. 
The interview was used as an instrument of measurement, which was 
elaborated by itself, in order to evaluate the current situation of the Molino 
Agro industrial S.A.C. 
The interview was used as an instrument of measurement, which was 
elaborated by itself, in order to evaluate the current situation of the Molino 
Agro industrial S.A.C. About the current processes. Likewise, in order to 
execute the Lean manufacturing tools, the (5'S, SMED) formats will be used. 
On the other hand, to find the productivity of the rice production process, the 
company will be asked to access the information of the quantity produced in 




means of the Excel tool.  To examine the result of the application of Lean 
Manufacturing tools, we will proceed to perform the technique of testing the 
results obtained before and after its execution. 
With respect to the results of the investigation, it was pointed out that today 
Molino Agro industrial San Francisco SAC, has a productivity of 0.0688 
Sacks / Soles invested in raw material, so when confronted with similar 
research in the sector, can be taken into account as low, because in the 
processes of pre-cleaning, packaging, hopping and shelling; Waste 
originates primarily. 
It was specified that the fundamental waste is placed in the process of pre- 
cleaning (18%), packaging (8%), hopper (7%) and DE husking (7%); which is 




































1.1. REALIIDAD PROBLEMÁTICA 
 
En el entorno mundial, la FAO (Organización de las Naciones Unidas para la 
Alimentación y la Agricultura) hace referencia a la producción en todo el mundo de 
arroz, se elevó en el 2017 en 2,1 millones de toneladas a 756,7 millones de 
toneladas (502,2 millones de toneladas de arroz elaborado). Por otro lado, se dice 
que la elaboración de arroz en América Latina y el Caribe se recuperará un 7 por 
ciento en 2017 y llegará a un promedio de 28,4 millones de toneladas. Así mismo, 
en América del Sur, debido a los indicadores de desarrollo, el rendimiento se elevará 
a un promedio récord. Los países que aumentaron sus porcentajes de producción 
fueron: Brasil, Colombia, Guyana y Uruguay; ya que se favorecieron con 
abundantes cosechas. 
Según el cálculo de la FAO, con respecto a las entregas mundiales de arroz en 2018 
se estima 45,8 millones de toneladas, es decir, sólo 340 000 toneladas por debajo 
del nivel de 2017. 
Se estima que el uso global de arroz aumente a 503.5 millones de toneladas (arroz 
pilado) en el periodo 2017/18, a diferencia de los 498.0 millones de toneladas en 
2016/17. (Organización de las Naciones Unidas para la Alimentación y la 
Agricultura, 2017) 
En efecto el ámbito nacional, según la USDA pronostica que la cantidad producida 
de arroz, oscila en 2.12 millones de toneladas para 2018-19 (abril 2018 – marzo 
2019). La cantidad requerida de agua y las favorables condiciones del ambiente 
generaron que la cantidad producida de arroz llegara a 2.19 millones de toneladas 
en el periodo 2016 – 2017. No obstante, se planifica que la cantidad producida 
decaerá en el periodo 2017 – 2018 y 2018-2019 a 2.12 millones de toneladas. 
(Oryza, 2018). 
Así mismo, el INEI detallo que la mayor productividad se generó en Arequipa, donde 
se consiguió un promedio de 14 toneladas por ha. Por otro lado, Ancash (12.8/ha), 
La Libertad (11.6/ha), Piura (8.5/ha) y Tumbes (8.1/ha). Para esto, los 
rendimientos se sitúan por encima del parámetro nacional que crece en 7.5/ha. 




Periodo agosto – marzo, en el que se reúne el 80 % de sembrado de la campaña 
agrícola en el Perú, las cosechan figuran una anotación entre los meses abril – julio, 
tiempo en el que se genera más del 50 % de la cosecha en el año. (Noticias, 2016) 
En el ámbito local aumentara la cantidad producida de cultivo de arroz en el valle 
Jequetepeque, debido al incremento de suministro de agua que se halló en la 
represa de Gallito Ciego. Según los indicadores estadísticos unos $123 de 𝑚3 hace 
unos días existían de racionamiento de mineral utilizable, incluso el día de hoy ha 
aumentado a $135 de 𝑚3de provisión de elemento servible para el laboreo de arroz. 
En la actualidad, se incorpora 80.5 m3 de suministro de agua y sale 41.8 m3 por 
segundo. 
El Molino Agroindustrial SAN FRANCISCO, es una empresa dedicada al pilado de 
arroz y subproductos, que se encuentra en Ciudad de Dios - Guadalupe con más 
de once años en este negocio, en una zona que se caracteriza por su gran 
producción de arroz, por eso nace el interés de cómo sobrellevar la competencia a 
diario, al realizar la investigación los principales probl33emas que se observó 
fueron: La zona de trabajo se encuentra desordenada exhibiendo sitios 
contaminados y estrechos (piso lleno de desechos fruto del proceso); El área del 
proceso productivo está conformada por las diversas etapas de producción, estas 
maquinarias se distribuyen en un mismos espacio causando un campo contraído 
para la movilización del personal, por consiguiente, este entorno es utilizado como 
almacén del producto terminado lo cual es inconveniente para la producción; Los 
trabajadores ejecutan sus labores de manera informal, en fundamento a su 
experiencia, lo que ocasiona un obstáculo en la estandarización de procesos. Así 
mismo, aun no se han definido estándares de rendimiento, y eso que es común que 
estos procesos no sean monitoreados ni inspeccionados esto impide el alcance en 
los objetivo de producción; Los operarios no disponen de su indumentaria apropiada 
para el transcurso de pilado de arroz; Existe retraso al momento de realizar una 
modificación en los componentes de las maquinarias que se encuentran en la 
empresa; No se cuenta con capacitaciones hacia los trabajadores de la empresa; 
La desalineación que se identifica en el área; La empresa no tiene ni uno de los 




de la misma; ruido excesivo, problemas de ergonomía, gestión inadecuada del 
almacén, falta de control de inventario, control de mantenimiento preventivo, 
horarios de trabajo indefinido. Todo esto con lleva, a que la empresa genere una 
baja productividad. 
Todo esto se dirige, que aplicando las herramientas la empresa tenga un guía 
metódico, con un diagnostico planteo de objetivos a corto y largo plazo, a fin de 
querer intervenir en el acrecentamiento de la entidad., guiando así a que se suprima 
los productos defectuosos y/o desperdicios, ofreciendo así productos de calidad y 
posicionándose en el mercado. 
1.2. TRABAJOS PREVIOS: 
➢ INFANTE, ESTEBAN; ERAZO, DEIBY: EN SU TESIS “MEJORAMIENTO 
DEL PRODUCTO DE LA LÍNEA DE CAMISETAS INTERIORES EN UNA 
EMPRESA DE CONFECCIONES POR MEDIO DE LA APLICACIÓN DE 
HERRAMIENTAS MANUFACTURING LEAN, CALI-2013”, donde se 
emplearon las herramientas VSM, 5S, SMED, KAIZEN, KANBAN, 
CONTROLES VISUALES, FLUJO CONTINUO. Con responsabilidad e 
intervención continua, debemos resaltar que al ejecutar los instrumentos de 
cinco eses apoya en la optimización de métodos de todos los segmentos de 
una empresa. Consiguiendo que de 952 unidades por día producidas a 1409 
unidades diarias llegando así que la línea de producción aumente un 48% en 
su índice de productividad (INFANTE & ERAZO, 2013) 
➢ LAYNE, JORGE: Con su investigación “APLICACIÓN DE 
MANUFACTURING LEAN Y ELEVAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA 
DE ALMACÉN DE LA RED SALUD SJL, LIMA, 2017”, en esa investigación 
se identificó el flujo exacto de las actividades, también se realizaron 
diagramas y fichas que sirvieron para identificar los despilfarros. Se llevaron 
a cabo las herramientas 5S´s, Heijunka, SMED, Kanban, TPM, Jidoka, VSM, 
consiguiendo como efecto un aumento del 45% en la productividad. (LAYNE, 
2017). 
➢ SALAS, DIEGO: “APLICACIÓN DE LAS HERRAMIENTAS 




ÁREA DE ALMACÉN DE LA EMPRESA DIONE INGENIEROS GLP GNV 
S.A.C., SANTA ANITA, 2017”, donde se aplicaron las herramientas 5S´s, 
Poka Yoke, alcanzando como efecto el incremento de la productividad de 
67% a un 86%. Nos detalla que para incrementar la productividad se requiere 
agrandar los productos que se emplean y a la par utilizando de igual manera 
la proporción de insumos que se exigen y la menos cantidad de recursos 
viable. (SALAS, 2017) 
➢  “APLICACIÓN DEL LEAN MANUFACTURING, PARA LA MEJORA DE LA 
PRODUCTIVIDAD EN UNA EMPRESA MANUFACTURERA, LIMA - 2016”. 
ARANÍBAR, MARCO manejando solo los recursos necesarios aplico las 
herramientas de Lean, con el estudio Kanban, certificando la calidad querida 
en todo periodo; no se apilan productos en las fases, se origina puntualmente 
en aquel conjunto de operación que el sistema es competente de atender, 
reduciendo costos y desarrollando la productividad de los procedimientos. 
Sellando, como utilización del Lean Manufacturing sube la creación como 
compañía manufacturera en un 48% (de 186 325 seg. en su fabricación de 
625 costales en jornada con una etapa de 8 días), debido a que lograron 
doblar su flujo productivo en la etapa inicial. (Aranibar, 2016) 
➢ CHAPOÑAN, LUIS Y LLAUCE, CARLOS: En su tesis titulada “DISEÑO DE 
UN PLAN DE ACCIÓN EN EL MARCO DEL LEAN MANUFACTURING PARA 
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL MOLINO INVERSIONES 
OCTAVIL E.I.R.L., LAMBAYEQUE - 2014”. Nos dice que se realizó un 
diagnóstico, identificando los componentes que intervienen en la baja 
productividad de la compañía como son desorden de materiales y las 
herramientas. También se encontraron excesivas interrupciones debido al 
reemplazo en cilindros, en el mecanismo descascarado, por lo que, para 
fiscalizar y disminuir inconvenientes identificados, se derivó a preferir los 
instrumentos de Lean Manufacturing. Es así, que para seguir con el propósito 
y conservar la estructura e instaurar las zonas de labor, por eso se optó las 
cinco eses con SMED. En conclusión, para calcular la materia prima con 




postre la productividad global fue medida antes y después de tal modo que 
se incrementó en un 3.5 %. (Chapoñan & Llauce, 2016) 
➢ NAMUCHE, VICTOR; ZARE, RICHARD: Con su tesis “APLICACIÓN DE 
MANUFACTURING LEAN PARA AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA 
MATERIA PRIMA EN EL ÁREA DE PRODUCCIÓN DE UNA EMPRESA 
ESPARRAGUERA, TRUJILLO - 2016”, se realizó un diagnostico al proceso 
para saber que herramientas aplicar, los problemas encontrados y la fase 
perdida fueron en el perfil de elaboración artesana, así como la detención de 
maquinaria, entre las principales, referente a la provisión de manufactura 
ejecutada. La aplicación del instrumento de Lean Manufacturing, así también 
sistemática 5S, SMED, tak time y OEE; reduciendo problemas. Donde 
obtuvimos como resultado en aumento a su rendimiento cerca de 5%, 
también el periodo infructuoso y las pausas disciplinarias, decrecieron. 
(NAMUCHE & ZARE, 2016) 
➢ CARPIO, CRISTIAN: En su investigación ‘‘PLAN DE MEJORA EN EL ÁREA 
DE PRODUCCIÓN DE LA EMPRESA COMOLSA S.A.C. PARA 
INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD, USANDO HERRAMIENTAS DE 
MANUFACTURING LEAN – LAMBAYEQUE 2015’’, Se identificó los niveles 
de Productividades Parciales a través de los Factores de la Productividad, 
por ejemplo factor Humano, el factor Máquina y factor materiales, asimismo 
de medición de 155 tiempo en el proceso; consiguiendo cálculos actuales y 
aproximaciones empleando la proposición de exploración, teniendo como 
efectos acrecimiento de un 31,1% en su Productividad, alcanzando a la 
terminación que la propuesta si crea un impacto en los indicadores 
fortificando más su posibilidad de ejecución. Las Herramientas que se ultimó 
realizar fueron 5s y VSM, fundamentando las restricciones como la de 





1.3. TEORÍAS RELACIONADAS AL TEMA: 
CALIDAD 
Es una herramienta fundamental e importante para una participación inseparable de 
cualquier cosa que aprueba que la misma sea cotejada con otra de su misma 
variedad. 
La calidad de un servicio o bien; es el conocimiento que el cliente tiene de este, es 
una adherencia intelectual del usuario que toma aprobación con dicho servicio o 
producto y la capacidad de este para compensar sus exigencias. 
 
En la actualidad se habla de la gestión de la calidad total (TQM), la TQM está 
encaminada a establecer conciencia de calidad en todos los procesos de 
clasificación y ha sido considerablemente manejada en todas las divisiones, desde 
la manufactura a la educación, el gobierno y las industrias de servicios. Se le 
nombra total porque pertenece a la alineación de la sociedad globalmente estimada 
y a los elementos que en ella laboran. (Cuatrecasas, 2013) 
 
De manera sistemática, el TQM es un modo de conducir todo un organismo, 
descifrando que el desenlace de la misma es alcanzar la satisfacción de la solicitud 
de sus clientes o compradores, con el fin de corregir la calidad de sus productos y 
procesos, ver figura n° 1. 
Particularmente, la calidad sobresalta a una compañía de 4 formas: 
1) Impedimentos internacionales 
2) Costos e intervención del mercado 
3) Responsabilidad por los bienes 
4) Reputación de la organización 
 
Se puede precisar en detalles de un producto con calidad o servicio de: 
Diseño con calidad: es la estimación peculiar que contiene el producto en el 
mercado, por ejemplo, rendimiento, características, confiabilidad, servicio, etc. 
Calidad de concordancia: es el nivel en el que el producto o servicio coinciden con 




Herramientas genéricas de calidad: 
El control de calidad, mediante la ejecución de sistemas estadísticos, ha facilitado 
un nivel profesionalización de esta función. Las 7 herramientas de calidad, desde 
los años 60 los trabajadores, operarios e ingenieros de la manufactura han 
empleado sencillos métodos. Las cuales son: esquema de Pareto, grafica de 
repetición (histograma), diagrama de causa-efecto, hoja de verificación, 




Hoy en día, la mayoría de empresas tienen como reto investigar e instituir métodos 
organizacionales nuevos y con creación que les ayuda a sobresalir en un mercado 
general. El piloto de esbelta elaboración, acreditado como Manufacturing Lean, 
compone una opción potencial que debe ser adquirida en atención por toda 
compañía que desee ser contundente. 
 
Esta ideología de trabajo (Lean Manufacturing) está asentada en las personas, que 
define el modo de desarrollo y mejora de un método de elaboración centrándose en 
asemejar y limpiar todo modelo de “desechos” que se identifiquen en la fabricación: 
sobreproducción, exceso de procesado, tiempo de retraso, transporte, registros, 
movimiento y desperfectos. Lean apunta a lo que no convendríamos estar formando 
ya que no agrega importe al consumidor y tiende a suprimirlo. 
 
Su propósito concluyente es de crear una Cultura nueva de la mejora afirmada en 
el trabajo y en el dialogo en conjunto; por eso fue preciso adecuar el procedimiento 
en cada asunto concreto. La filosofía Manufacturing Lean no da nada por cierto e 
investiga consecutivamente maneras nuevas de hacer las cosas de modo más 
económica, ágil y flexible. 
Anhelando adquirir una entidad, el método de la Cinco Eses es la pieza fundamental 
para la ejecución eficiente, con orden y limpieza, seguidamente el encaje ligero de 
los procesos para la mejoría e integración de las medidas de producción en 
conjuntos apropiados, que adquiere por parte de la técnica SMED y con otros 




que procura que las técnicas implantadas se realicen de forma atenta, tal así que 
la ejecución de un procedimiento de mantenimiento productivo total, que ponga en 
marcha a las maquinas que procedan de forma correcta y útil en el periodo que se 
solicite. Para finalizar y como agente en el ensamblaje de utilización de las 
herramientas indicadas, Kaizen, participa en una función importante en la perfección 
instantánea de los procesos y en la edificación de una cultura que modifica, en 
dirección a la acogida de remodelaciones que se presenta. 
 
En la figura N° 2, se detalla de manera total el desarrollo del proceso de Lean 
Manufacturing, la cual es apoyo para emplearlo a un proceso concreto; de la misma 
manera que se expresan las características básicas sobre las cuales cada 
procedimiento se ejecuta, en vista de que la aplicación de un origen de principio 
para la aplicación de la otra. (HERNÁNDEZ, y otros, 2013) 
 
Herramientas de Manufacturing Lean 
Cinco Eses (5S) 
La participación de las Cinco Eses, se enfoca en fijar y uniformar las disposiciones 
apropiadas del campo de actividades, de modo que se logre localizar y demostrar 
todas las irregularidades con relación a los estándares y prevenir el tiempo 
desperdiciado en recoger, buscar y preparar componentes esenciales: útiles, 
herramientas, materiales, etc. 
 
Por otra parte, se desea perfeccionar y sostener las características de la entidad. 
Mediante este método se puede apreciar una zona de labores eficiente, formando 
un estilo de inspección visual, perfeccionando el rendimiento, extendiendo la 
duración útil para los dispositivos, e identificando los diversos patrones de 
desperdicio, aprovechándose para la ejecución de otras técnicas. Puesto que, 
ordena y limpia la zona de labor, el ambiente profesional, la seguridad y la 
motivación de los propios, la eficiencia, por ende, el atributo, la productividad y la 
capacidad de la empresa. 
 




personal reconocerá en que sitio se sitúa cada pieza. Es por ello, que este sistema 
es el punto de partida para le ejecución del resto, es el principal para abarcar al 
trabajador con destacada posesión, orden y estandarización. (HERNÁNDEZ, y 
otros, 2013) 
 
En otro orden de ideas, se le distingue como estrategia de 5’s, ya que presenta 
hechos fundamentados con 5 lenguajes japoneses que inician con S. Toda palabra 
cuenta con un significado imprescindible para el establecimiento de un lugar digno 
y seguro donde se pueda laborar. Así mismo, son base fundamental del ejemplo de 
rentabilidad industrial establecida en el Japón y ahora ejecutado en compañías 
occidentales. En la figura n°3, se revela la conexión de las 5S y sus beneficios. 
Estas cinco palabras son: 
 
Clasificar (Seiri). Es la primera ‘‘S’’ de esta estrategia, ayuda a eliminar del área de 
trabajo todos los componentes que no son dispensables para realizar nuestro 
trabajo. Así mismo, se elimina todas las partes que incomodan, roban espacio y 
obstaculizan y esto estropea la inspección visual, dificultan el tránsito por los 
espacios de trabajo, incitan a consumar errores en la conducción de materiales y en 
cuantiosas ocasiones logran ocasionar accidentes dentro del centro de labores. 
 
Seiri radica en: clasificar en el área de las cosas que verdaderamente valen de 
aquellas que no, Ordenar lo necesario de lo que ya no vale para las labores rutinaria, 
Conservar lo que vamos a utilizar y anular lo excesivo, Clasificar los elementos 
utilizados (de acuerdo a su uso, seguridad, naturaleza y frecuencia de utilización) 
con el propósito de ser mejores en el ámbito laboral, Controlar las herramientas en 
sitios donde los canjes se puedan ejecutar en el menor lapso posible, Deshacer 
información redundante y nos puede arrastrar a errores de acción. 
 
Se podrá eliminar las pérdidas de mermas que se puedan estropear por continuar 
un extendido tiempo propenso en un entorno inadecuado, así como, arreglar los 
sitios laborables para el progreso de acciones de mantenimiento autónomo, ya que 
se puede valuar con facilidad las contaminaciones y escapes presentes en los 




Ordenar (Seiton). Luego de haber clasificado los componentes como necesarios, 
ahora se prosigue a organizarlos de forma que pudieran estar al alcance con 
simplicidad. 
 
A continuación, con respecto a los componentes indispensables que fueron 
suprimidos, se precisa la zona donde se corresponden colocar aquello que 
requerimos con continuidad, reconociéndolos para descartar el lapso de exploración 
y aligerar su regreso al sitio después de ser empleados. Seiton se encarga en que 
el mecanismo obtenga resguardos visibles para proporcionar su limpieza con control 
y supervisión exenta, genera una mejor pesquisa en el área de labores para impedir 
faltas y acciones de peligro viable, para así conseguir un mayor cumplimiento en las 
órdenes de trabajo y mejorar la productividad completa de empresa. 
 
Limpieza (Seiso). Indica alejar el polvo y mugre de todos los componentes de una 
industria. Según el enfoque del TPM, involucra examinar el dispositivo mientras se 
da el transcurso de limpieza. 
 
La limpieza se asocia rigurosamente con el desempeño bueno de los equipos y la 
capacidad para producir particularidad en su producto. Esto no solo implica 
únicamente conservar los equipos dentro de una belleza cautivadora, si no a te tener 
una idea superior a la limpieza; es decir exigir que se realice una labor ingeniosa de 
reconocimiento de las nacientes de contaminación y suciedad para adoptar tareas 
para su erradicación. 
Por ello, la limpieza se debe responsabilizar como una labor independiente: 
‘‘limpieza es igual a control’’. Para poder obtener como resultado un mejor bienestar 
intelectual y corporal del personal, así como, disminuir el despilfarro de bastos y 
energía causado producido por eliminación de escapes y salidas. 
 
Limpieza Estandarizada (Seiketsu). Esta metodología realiza estándares de 
supervisar y de limpiar para elaborar funciones de autocontrol indisoluble. Así 
mismo, se debe realizar autorías para constatar el uso de los estándares, se procura 
conservar el ambiente limpio logrado con las 3 iniciales S, así como, instruir al 




preparación. Todo esto evita que ocurran faltas de limpieza y logren producir riesgos 
o accidentes profesionales redundantes, esta organización se compromete más en 
el mantenimiento de los espacios de trabajo al injerirse en el asentimiento y 
promoción de los patrones, así como, optimizar los tiempos de intrusión e 
incrementar la productividad de la planta. 
Disciplina (Shitsuke). Mientras en los lugares de trabajo se suministra las cuatro ‘‘S’’ 
anteriores, su utilización nos asegura que la seguridad será constante. La 
implementación de Shitsuke implica: Entender el significado del respeto por el resto 
y también por las normas donde el operario a lo mejor ha colaborado directa e 
indirectamente en su fabricación, ejecutar un registro propio y el respeto por las 
normas que regularizan el comportamiento de una entidad. Todo ello, implica un 
crecimiento de la cultura de la fuerza de voluntad en el interior de la empresa. Esta 
última metodología tiene como aprovechamiento crear un conocimiento de 
sensibilidad y atención de los recursos de la compañía, la moral en la labor 
aumentara, así como, obtener un sitio de trabajo que será atractivo al cual se llegara 




Con el SMED logramos: disminuir el tiempo de elaboración y transformarlo 
productivo, disminuir la capacidad del inventario, aminorar la dimensión de las 
partes elaboradas y por elaborar distintos tipos o bienes, cabe resaltar, que se 
realizaría el propio día, en la línea de producción o con el mismo aparato. 
 
El estudio de esta estrategia se establece referente a la carencia de nivelar las 
labores de reclutamiento en la transformación impidiendo la desventaja en 
búsqueda de herramentales, los cuales, al hallarse organizadas bajo las 5 S, 
consentirá disipar duración en todo registro. Para ello, nos dirigimos a ver la figura 
N° 7. 
 
Teniendo como principio que el SMED se concentra en descartar las labores que 
se relacionan al período de estanco de los aparatos mientras la expectativa que se 




a uniformar los diversos procedimientos de reclutamiento, y la cooperación de 
período que se demande en este momento, asumiendo a modo de subjetivo el 
reducir los períodos de elaboración de las máquinas en los otros métodos. Para tal 
final, a raíz de un modelo de productos, se consigue la colocación de tiempos de 
canje de las demás instrucciones. (HERNÁNDEZ, y otros, 2013) 
 
Ecuación 1. Formula de SMED 
 




TP = Tiempo medio para elaborar un elemento. 
TU = Tiempo por elemento 
N = Cantidad de elementos a elaborar. 
 




La definición Poka Yoke ha sido establecida durante bastante tiempo de diferentes 
maneras, por ello el especialista Japonés Shingeo Shingo de producción estableció 
el pensamiento como un excelente instrumento para lograr el nulo defecto y, 
fortuitamente, suprimir las observaciones de control calidad. 
 
Aunque un defecto y un error se refieran de modo a que sean igual, no es así. 
Cuando hablamos de desperfectos nos dirigimos al desenlace, en cambio, los 
deslices son las causas de las consecuencias. Tal es así que, es un error dejar por 
considerable período el ladrillo dentro del horno y el desperfecto es obtener un 
ladrillo incinerado. 
Las metodologías que estableció yacieron puntualmente designadas ‘‘a prueba de 
tontos’’ (‘‘fool-proofing), el cual podría molestar a muchos trabajadores, y es así que 




fallos desapercibidos (poka). El concepto de poka yoke es considerar la 
comprensión de la clase obrera, encargarse de las labores monótonas o acciones 
que acatan la memoria, así mismo, puede recobrar el tiempo y mente de un 
personal de trabajo para que sus actividades las realicen de forma creativa o que 
añadan valor. (Villaseñor, y otros, 2013) 
Las 5 mejoras: 
Los fallos humanos habitualmente ocurren por desatención, nos apoya en evitar los 
defectos y ayudar a producir la calidad en los procesos. 
Acá se exhiben 5 modelos de poka yoke, así localizar ocasionados desperfectos 
humanos: Pines de objetivo de diferentes dimensiones, Alarmas y localización de 
fallas, Switchs de límites, Contadores, nómina de reconocimiento. 
Funciones primordiales del poka yoke: 
Un desperfecto coexiste en dos ocasiones: está a por ocurrir o ya ocurrió. Así 
mismo, se emplea tres funciones básicas contra los defectos: parada, control y 
aviso. Ver figura N° 9. 
Sugerencias para establecer poka yoke: 
Determinar artículos por sus distintivos 
a) Por su forma: crear esquemas para distintivos de forma tales como ángulos, 
curvatura, saliente, o lugares de orificios. Identificar diferencias con patrones 
con conmutadores de limite, vástago deposición y registros. 
b) Por dimensiones: establecer patrones para distancia, anchura, radio, 
etcétera. Igualar desajustes con los estándares utilizando pines de padrones, 
Switchs de limite, etcétera. 
c) De peso: fundar estándares de peso, utilizar balanza o escala para hallar 
piezas incorrectas. 
Divisar desviación de medios o procesos inexactos 
a) Método de sucesión de métodos a métodos: los ordenamientos no pueden 
cumplirse si se han saltado cierto proceso de una serie consecutiva u no se 




b) Método de secuencia de procesos: la labor consecutiva no puede ejecutarse 
si los procedimientos del equipo o el personal durante el proceso no alcanzan 
los medios pautados. 
Detectar desviaciones de valores fijos 
a) Método de piezas sobrantes: cuando un alguarismo de piezas se monta 
como un lote, se prepara el número exacto de piezas necesarias; cuando se 
consuma el lote, un excesiva de piezas muestra un error. 
b) Uso de contador: se emplea como alusión un número fijo, como, un dígito de 
operaciones o segmentos. Si la cifra actual rezaga de la referencia, pulsa una 
alarma. 
c) Detección de estado crítica: se mide una situación de producción crítica, por 
ejemplo: temperatura, corriente, presión o demora. La labor no puede 
originarse si el valor no está entre una categoría establecida. 
Mecanismos de detección usados en el poka yoke: 
Se puede aplicar una extensa diversidad de elementos por descubrir errores y 
defectos. Los localizadores empleados para el poka yoke se logran distribuir dentro 
de los que relacionan con el segmento a comprobar y los que no tienen relación con 
la misma. 
Elemento de contacto 
Los Switchs de término forman los componentes de descubrimiento más comunes. 
Se puede descubrir la apariencia de artículos, así como, fragmentos de obra, útiles 
o herramientas de corte y son estrechamente dúctil. Los Switchs de limite se 
consiguen usar para cerciorarse de una transformación no empiece incluso hasta 
que la fracción de tarea este en el enfoque adecuado. 
Existen muchos mecanismos de localización por inmediación empleado en el poka 
yoke, tal como sensores de cercanía, sensores de enfoque, sensores de 
apartamiento, sensores de metal y una diversidad de instrumental. 
Mecanismo sin contacto 
En los sensores fotoeléctricos se logran manipular objetos transparentes, y 




localización. En el ideal de transmisión se emplean dos dispositivos: uno expulsa un 
rayo de luz y una similar lo absorbe. Este ejemplar puede ser usualmente en ‘‘on’’, 
lo que significa que la radiación no detecta obstrucción, o en ‘‘off’’, lo que india que 
el rayo no alcanza al dispositivo recibidor. El prototipo reflejante de sensor ante la 
irradiación destellada desde un ente para revelar su apariencia. Ver figura N° 4. 
 
Los 8 fundamentos son de progreso elemental para el poka yoke y los nulos 
defectos: Edifique la calidad en las técnicas, Elimine todas las faltas y los defectos 
precipitados, Entorpezca el sí hacerlo deficiente y empiece a formar lo considerado 
¡Ahora!, No ponga excusas; piense en cómo realizarlo correctamente, existe más 
del 50% de posibilidades de victoria es lo suficientemente generoso. ¡Implemente 
su idea ahora mismo!, Los errores, desperfectos se suprimirán a cero si todos los 
trabajadores colaboran juntos para eliminarlos, 10 cabezas piensan y son mejor que 
una, Indague el motivo real, empleando un ‘‘¿Por qué?’’ y un ‘‘¿Cómo?’’. 
Puntos claves para tomar en cuenta: 
Se tiene que recordar que la primordial distinción entre una falta y una falla es que 
un desperfecto es ocasionado por un descuido; uno es el resultado del resto. 
La expresión, locución poka yoke es transformado universalmente como en ‘‘a 
prueba de errores’’ o de ‘‘fallos’’ (‘‘fail-safing’’). Del japonés, evitar (yokeru) errores 
imprudentes (poka); y su representación principal es representa la inteligencia de 
los trabajadores. 
Siempre respete los ocho fundamentos de mejoramiento esencial para mejorar el 
poka yoke y el ‘‘cero defectos’’. 
Tenga cuidado al distinguir entre errores que sienta que son de eliminar y los que 
crea que puede eliminar completamente. (Villaseñor, y otros, 2013) 
 
MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL 
 
Es la técnica constituida la secuencia de tareas, inmediatamente de ser propuestas 
contribuyen a perfeccionar la potencialidad que requiere una entidad industrial o de 
servicios, como podemos observar en figura N° 5. Se toma en cuenta como táctica, 




estructurada y severa eliminación de las faltas en los sistemas aptos para operar. 
Así mismo, no da la facilidad de poder distinguir una clasificación en correlación a 
su competitividad debido al efecto en la disminución del coste, avance de los 
tiempos de solución, fiabilidad de abastecimientos, la noción que adquiere en los 
bienes terminantes, individuos y la calidad de los servicios. 
 
Cabe resaltar que el Instituto de mantenimiento de plan de Japón JIPM (por sus 
siglas) hace referencia al mantenimiento productivo total como un procedimiento 
dirigido a alcanzar: Nulos accidentes, nulas pérdidas, carencia defectos. Como se 
muestra el ejemplo en la figura N° 6. 
 
Todas las acciones del TPM deben dirigir la extracción de servicios y mercancía de 
máxima calidad, costos bajos de obtención, una vasta moral en la faena y un perfil 
de compañía extraordinaria. Por ello, se debe tener presente que no solo se busca 
la participación de las áreas productivas, sino de todos en general para obtener una 
eficiencia global. Para lograr ‘‘cero perdidas’’ se tiene que contribuir con un buen 
impulso de responsabilidad en pequeños grupos, involucrados y adiestrados para 
alcanzar los objetivos propios y de la organización. (García Palencia, 2013) 
 
Consiguientemente, el TPM tiene como propósito extender la garantía general del 
sistema productivo mediante la supresión de sus mermas que se genera con la 
intervención de todos los colaboradores. Ver figura N° 9. 
 
En la actualidad, una empresa tiene como requisito ser competitiva para lograr 
perdurar y solo lo obtendrá si ejecutan las 3 situaciones: 
 
- Efectuar a tiempo las entregas: Para esto, aquí se emplean los conceptos Just 
in Time, el justo a tiempo o JIT. 
 
- Tener coste competitivo: una excelente gerencia y regímenes productivos 
eficaces logran apoyar a conseguir este fin. 
 
- Ofrecer un producto de conformidad inmejorable: resonemos que actualmente 




Cuando surgieron los distintos métodos de calidad, todos encuadraban su interés 
en una o varias de las nombradas ‘‘5M’’, cabe resaltar que no en todas: Medio 
ambiente, Métodos Mano de obra, Máquinas. Por ello, surge la idea del método 
llamado TPM (Total Productive Maintenance), el cual se desarrolla a partir del 
conocimiento ‘‘mantenimiento preventivo’’, fue establecido EE. UU y sus fábricas. 
 
Tabla n° 1: Mantenimiento Productivo total. 
 
 
Mantenimiento Presteza con la meta de defender la eficiencia de los 
fundamentos y maquinas a través del tiempo … 
 
Productivo … que atosiga el objetivo de optimizar la productividad de los 
máquina y medios … 
 
Total … por medio de la participación diligente de todos los 
empleados 
 
Fuente: (García Palencia, 2013) 
 
Así mismo, tiene como deber mejorar la cultura empresarial mediante el aumento 
de capital humano y los equipos, tal marca la sucesiva tabla: 
 




Mejoramiento de los 
Recursos Humanos 
1 operarios: contenido de crear el mantenimiento autónomo 
2 manuténteles: competencia de concebir el alto nivel en 
Mantenimiento. 
3 expertos: contenido de hacer las máquinas virtuosas y 
sencillas 
 
Fuente: (García Palencia, 2013) 
 
Para tener un mejor punto de vista de la connotación del TPM hay que conocer que 
este se basa en ocho fundamentos: Mejor enfocada, Mantenimiento 
independientes, Mantenimiento proyectado, capacitación, seguimiento primordial, 




ambiente. Como lo muestra la figura N° 7, el TPM está sujeto sobre estos 8 pilares 




Es la condición del equipo para que esté en marcha en cualquier momento, en los 
requisitos de uso y arreglo establecidos. Se llevaron a cabo seguidamente lo 
indicadores de disponibilidad: 
 







TF + TAP 
 
Dp= disponibilidad propia 
 
TF= tiempo útil para producir (tiempo real) 




La productividad se usa para valorar el beneficio de máquinas, talleres, equipos y 
empleados. Nos regimos por un enfoque eficiente, que resulta de combinar y utilizar 
los recursos existentes de la forma más adecuada para cumplir con los resultados 
requeridos. Así mismo, es un elemento para incrementar el nivel de existencia de 
las poblaciones, generando mayores niveles de productividad en las 
organizaciones. 
 
Los niveles de productividad de una organización pueden verse afectadas por varios 
factores externos a la producción, así como carencias o mal funcionamiento de sus 
actividades o aspectos internos. (Bureau, 2013) 
 
Según cita (RAMÍREZ, 2013), La productividad es la correlación entre materia prima 
y productos. En este sentido se considera como materia prima la labor, esto es, el 




Aumentar la perfección, Considerar el perímetro de producción a partir del 
proveedor, ‘‘Reducir, producir y entregar’’ los artículos, Producir justo a tiempo y con 
excelente calidad. 
 
Ecuación 3. Formula Productividad 
Producción 
Productividad =   
Recursos Empleados 
Ecuación 4. Formula de Mano de Obra en Productividad 
Producción 
Productividad MO =   
Insumos de mano de obra 
Ecuación 5. Materia Prima en Productividad 
 
 




1.4. FORMULACIÓN DEL PROBLEMA: 
 
¿En qué medida el empleo de Manufacturing Lean podría aumentar la productividad 




La siguiente tesis se justifica de manera o en base teórica, ya que nos ayudara a 
evidenciar la efectividad de las teorías y métodos obtenidos con respecto a sus 
herramientas de Manufacturing Lean en el proceso de fabricación del pilado de 
arroz, lo cual serán el pilar mediante el cual se administrará esta investigación, que 
se lleva a cabo adentro de un espacio determinado, que es la empresa Molino 
Agroindustrial ‘‘SAN FRANCISCO’’. Por otro lado, se justifica de forma práctica, a 
través la ejecución de las herramientas de Manufacturing Lean, para así poder guiar 
a una mejor verificación de las etapas que interceden en la productividad durante la 
extensión de las actividades, así mismo, es referente de forma metodológica, ya 
que se aplicarían procedimientos y métodos, con el fin de aportar información 
estable que puede ejercer como soporte para otras indagaciones, también se 
justifica de forma económica-social, al llevar a cabo las herramientas de 




logrará contribuir económicamente, ya que se mejorará el control en máquinas, 
trabajadores, y línea de realización de pilado de arroz. Con esto podemos extirpar 
los costos innecesarios, además de comprimir las demoras y mejorar el rendimiento 
de trabajadores y de los procesos productivos. 
1.6. HIPÓTESIS 
 
La utilización de la aplicación de Manufacturing Lean aumentará la productividad en 




Aplicar Manufacturing Lean e incrementar la productividad en la empresa Molino 
Agroindustrial SAN FRANCISCO SAC - 2018. 
 
Objetivos Secundarios: 
- Observar y examinar el entorno actual de la agrupación en el proceso de 
pilado del Molino Agroindustrial SAN FRANCISCO SAC - 2018. 
- Ejecutar las herramientas correspondientes a Manufacturing Lean. 
- Establecer el rendimiento y productividad del proceso de pilado de arroz. 
































TIPO DE ESTUDIO 
Se realizará un estudio aplicado, del empleo de las herramientas de Manufacturing 
Lean en el que se dará una resolución a toda la realidad problemática de la 
compañía. La indagación es pre experimental, puesto que se llevó a cabo el manejo 
de la constante, Manufacturing Lean, y encontrar las deducciones en la constante 
dependiente, Productividad. 
2.1. Diseño de Investigación: 
Se realizará un análisis aplicado, por lo cual se realizará la ejecución de las teorías 
de Manufacturing Lean, a fin de crear avances en el proceso de producción del 
descascarado del arroz, en la empresa Molino Agroindustrial SAN FRANCISCO 
SAC - 2018. 
El diseño es: Pre- experimental 
X = Estimulo 
Pre - Test Post - Test 
Donde: 
O1= Bajo rendimiento en el proceso productivo del pilado de arroz en la compañía 
Molino Agroindustrial San Francisco SAC. 
X= Aplicación de Manufacturing Lean en la sucesión productiva del pilado de arroz 
en la compañía Molino Agroindustrial San Francisco SAC 
O2 = Aumento del rendimiento en el proceso productivo del pilado de arroz en la 
compañía Molino Agroindustrial San Francisco SAC 
 
2.2. VARIABLES, OPERACIONALIZACIÓN: 
IDENTIFICACIÓN DE VARIABLES 
Variable Dependiente, Cuantitativa. Productividad: Correlación entre el conjunto de 
valores obtenidos por un procedimiento lucrativo y los bienes manipulados para 
conseguir aquel producto, así como, la correspondencia entre las derivaciones y el 
tiempo empleado para alcanzarlos: cuanto más minúsculo sea el lapso que lleve 




como señalar la eficacia que corresponde la cantidad de recursos empleados con 
la cuantía de utilidad conseguida. (LÓPEZ, 2014) 
 
Variable Independiente, Cuantitativa. Herramientas de Lean Manufacturing: 
 
 
LEAN que, traducido al inglés, “sin grasa”. La producción Lean Manufacturing, es 
por tanto una fabricación sin desperdicio, sin compendios perjudiciales. Es la 
transformación perfecta, sin desperdicios ni errores. Es concebir acrecentamiento 
con disminución (menos esfuerzo, menos equipos, menos período y menos zona), 
esta herramienta contribuye con: Disminución de los tiempos de liquidación, 
Disminución de inventarios, Acrecimiento del conocimiento de los procesos, 




















La filosofía Manufacturing Lean 





Es un instrumento 
que es ejecutado 





tiempos de trabajo 
y producirá 
seguridad en la 
entrega a tiempos 
de productos 
  
 inspecciona la forma de CINCO ESES  
 mejorar y optimizar el método Separar  
 de producción, tratando de Ordenar  
 eliminar o reducir todas las Limpiar  
 acciones que no agreguen Estandarizar  






La llave del éxito de la técnica 
Manufacturing Lean es que 
𝐓𝐔 = (𝐂 ∗ 𝐓𝐏) /𝐍 
TU = tiempo por unidad 
Razón 
 involucra la comunicación y 
C= tiempo de cambio 
 
 cooperación plena de todos los 
promedio 
 
 grados de la empresa: 
TP= tiempo promedio para 
 
 operarios, mandos intermedios 
elaborar una unidad 
 
 y directivos. 
N= cantidad de unidades a 
 
 Esta instrucción tiende a 
encontrar la forma de atribuir 
producir 
 





 mejoras continúas empleando los 
mínimos recursos, mejorar la calidad, 
descartando el dispendio y reduciendo 
los tiempos de producción y costos. 
(Cruelles Ruiz, 2013) 




TF + TAP 
 
 
Dp= disponibilidad propia 
TF= tiempo disponible para 
producir (tiempo real) 











La productividad es una relación, que 
mide el grado de utilidad de los factores 
que incide a la hora de realizar un 
producto; se hace entonces necesarios la 
inspección del rendimiento. Cuanto mayor 
sea el rendimiento de nuestra empresa, 
menor serán los costos de producción y 
por lo tanto acrecentara nuestra 







































2.3. POBLACIÓN Y MUESTRA 
 
Población 
El actual estudio está conformado por las 13 etapas del desarrollo útil que se dan 
en la empresa Molino Agroindustrial San Francisco S.A.C. 
Muestra 
La ejemplar es de carácter censal habiendo las 13 etapas del desarrollo útil que se 
dan en la empresa Molino Agroindustrial San Francisco S.A.C. 
 
2.4. TÉCNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCIÓN CON VALIDEZ Y 
CONFIABILIDAD DE LOS DATOS: 
Para poder tasar la situación actual de la organización Molino Agroindustrial S.A.C. 
sobre los procesos actuales, se realizará la técnica de una entrevista al gerente 
general y como instrumento la guía de entrevista con el fin de identificar el modo en 
el que se están llevando las actividades (Ver anexo N° 1). Seguidamente, se hizo la 
observación de campo utilizando como instrumento la hoja de diagnóstico, luego se 
hizo uso de la herramienta diagrama de operaciones con su respectivo gráfico y 
para medir la producción se realizó en un periodo de 25 días. 
Así mismo, para poder ejecutar las técnicas de Lean Manufacturing se hará uso los 
formatos que se adecuen a lo que requiere la empresa. 
Por otro lado, para hallar la productividad del desarrollo productivo del descascarado 
de arroz, se solicitará a la empresa el acceso a la información de la cantidad 
producida en los 2 meses, así como, la cuantía de bienes utilizados; para luego ser 
hallado por medio de la herramienta de Excel. 
Para examinar el resultado de la adaptación de las herramientas de Manufacturing 
Lean, se procederá a realizar la táctica de contrastación de los resultados obtenidos 
antes y después de su ejecución. Analizando luego por medio de la aplicación del 
software SPSS VS 21. 
2.5. MÉTODOS DE ANÁLISIS DE DATOS 
 
Se procederá a tabular por medio de tablas de contingencia, con respecto a la 





Se realiza la prueba de hipótesis, empleando un experimento paramétrico de cotejo 
de medias llamada o nombrada la t-Student a fin de encontrar el método que se 
empleara para la prueba de Shapiro Wilk. 
2.6. ASPECTOS ÉTICOS 
 
El indagador realiza un acuerdo de acatar la veracidad de los datos proporcionados, 
así mismo, no revelar la identidad de los agentes en participación, la pertenencia 

































3.1. ANÁLISIS DE LA SITUACIÓN ACTUAL DE LA EMPRESA 
3.1.1. Datos Generales de la Empresa 
3.1.1.1. RAZON SOCIAL: 




Av. Perú Nro. S/n C.P.M. Ciudad de Dios (Cuadra 1) 
3.1.2. Descripción de la Empresa 
MOLINO AGROINDUSTRIAL SAN FRANCISCO SAC con nombre 
comercial MOLIAGRO SF SAC, es una compañía empeñada al pilado de 
arroz y sus subproductos, que se encuentra ubicada en Ciudad de Dios con 
más de 10 años en el mercado, en un territorio que se caracteriza por su 
gran producción de arroz. 
 
3.1.3. Reseña de la empresa 
Esta entidad fue fundada el 30/01/2003, registrada entre las compañías 
mercantiles y comerciales como una SOCIEDAD ANONIMA CERRADA. Se 
halla dentro del sector ELABORACIÓN DE PRODUCTOS DE MOLINERÍA. 
Siendo su gerente general Vigo Gil Flaminio Rubén. 
 
3.1.4. Descripción del método productivo 
El proceso arranca con el secado del arroz en cáscara hasta llegar a obtener 





Tabla N° 04: Proceso Productivo del Pilado de Arroz 
 




RECEPCION El arroz en cascara entra en sacos de 70 kg. 
PESADO 
El arroz en cascara es seleccionado en una báscula electrónica para 
poder ser inscrito según su variedad, origen (Lugar) y usuario. 
MUESTREO Se ejecuta el muestreo valorando el porcentaje de humedad y quebrado. 
SECADO 
Se ejecuta a temperatura ambiente, para conseguir que el porcentaje de 
humedad llegue a un 14% de humedad, 
 
LIMPIAR 
El arroz en cascara el vaciado en la tolva (21 Tn), en la cual las maquinas 
pre-limpiadoras mediante unos cernederos cuyo volumen es 70 
sacos/hora, separan todas las impurezas tales las piedras y las pajas. 
 
DESCASCARADO 
Este trascurso se realiza por fricción donde los granos chocan entre los 
mismo para así descascararlo y se retira la cascarilla del grano, 






El proceso consta de dos máquinas para clasificarlo: 
❖ SELECCIÓN PADDY: Se selecciona y se separa aquellos granos de 
arroz que aún no son descascarado. Esta selección garantiza 
solamente el ingreso de arroz descascarado y también permite que el 
arroz en cascara existente retorne al proceso de descascare. 
❖ CALIBRACION: Se clasifica el arroz integral por su grosor y tamaño 
por unas zarandas de los cilindros calibradores. 
 
PULIDO 
Se lleva a cabo por conos pulidores, que al arroz integral los pulen a grano 
blanco, obteniendo como subproducto al Polvillo (30 kg/saco), el cual es 
absorbido y llevado al almacén de subproductos. 
ABRILLANTADO Aquí al arroz se le da un brillo con transparencia según su diversidad. 
CLASIFICAR POR 
TAMAÑO 
Las maquinas Rotar y Syster son las que se encargan de elegir el grano 
del arroz y los dividen en arroz entero, ½ y ¾, para esto las maquinas 





La categoría de los ambos tipos de granos de arroz es llevada o 
trasladada por un elevador a la selectora por color, con función de elegir 
o seleccionar el grano y éstos son llevados por los elevadores, para luego 
ser envasados, donde solo el arroz entero se obtiene diferentes 
variedades de arroz como: Superior 6% quebrado, Despuntado 11% 
quebrado, Clasificado 16% quebrado y el Descarte del arroz. 
 
ENVASADO 
Se pesa el arroz según el saco y de acuerdo a la proporción de quebrado, 
luego son pesados y cocidos con sacos de polipropileno (49 kg/saco). por 
cada tipo de arroz, 
ALMACEN 
El arroz empaquetado se almacena en pilas con una base de 8 por 20 en 
los pellets para luego ser vendidos. 












PROCESO: PILADO DE ARROZ 
REALIZADO 
POR: 
CRISTHIAN ARANA Y KIARA 
VILLALVA 
 
Figura 10: Diagrama de operaciones del proceso del pilado de arroz Molino 
San Francisco SAC 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PILADO DE ARROZ 
 
Arroz Cascara en saco 



















































































PROCESO: PILADO DE ARROZ 





























Figura 11: Curso grama Analítico del proceso del pilado de arroz Molino San Francisco 
SAC 
Fuente: Tabla 6 Tiempo observado del proceso del pilado de arroz. 
CURSOGRAMA ANALITICO DEL PROCESO DE PILADO DE ARROZ 
Diagrama N°1 
Hoja Núm. 
1 de 1 
Resumen 
Proceso: Descripción del Pilado de Arroz 
Actividad Actual 
Operación 15 
Actividad: Llenar, limpiar, descascarar, 
clasificar, pulir, seleccionar y envasar. 
Transporte 1 
Método: ACTUAL Espera 1 
Lugar: Molino Agroindustrial San Francisco 
SAC 
Inspección - 
Diagramador: Arana Sánchez Cristhian y 













Ingreso de la Materia Prima 20,12 
      
  
Pesado 3,2 
       
Examen de Humedad 2,3 
      
Secado 380 
      
Vaciado de arroz 25,32 
      
Llenado de los sacos 26,8 
      
Comparación de Humedad 3,15 
      
Pesado 3,55 
      
Tolva 45,5 
      
Pre-limpieza 2,08 
        
Descascarado 1,04 
       
Clasificación 0,89 
       
Pulido 1,64 
       
Abrillantado 2,13 
       
Clasificar por tamaño 1,13 
       
Seleccionar por color 6,32 
       
Envasar 0,5 
       
TOTAL 
525.67 
12 2 3 




En la representación 11, exponen las acciones que ejecutan el pilado del arroz, 
asimismo se tiene el tiempo de cada actividad obtenido en el estudio de tiempos de la 
tabla 05, por el cual se posee un global de 17 actividades, configurada por 12 procesos, 
3 demoras y 2 inspección. La transformación se lleva a cabo en un período de 525 min 
y 67 segundos. Ahora obtenemos el porcentaje de actividades improductivas y 
productivas, con la siguiente formula (ver figura n°11 en anexo). 
 
Actividades Productivas = 82% 
 
 
Como se observa el cálculo se obtiene 82% de productividad en sus procedimientos, se 
concibe en función general del procedimiento, pero en cada una de ellas existen 
diferentes mermas en concierto a la metodología Manufacturing Lean. Lo hallamos con 
la siguiente formula (ver figura N° 12 en anexo). 
 
Actividades Improductivas = 18% 
 
De tal forma se obtiene 18 % de movimientos improductivos, estas dos derivaciones en 
su composición consuman el 100% de acciones que se observan en el curso grama 
analítica. 
 
3.1.1. Tiempo estándar 
El estudio de tiempos fue en el área de producción del Molino (Ver tabla 2), donde las 
diligencias inician desde la entrada del arroz en cáscara hasta el llenado del producto 
concluido al almacén. 
 
El procesamiento de datos se sucedió en un tiempo de 25 días, del 05 al 29 de agosto 
del 2018, como se presenta en la tabla 5, para así obtener la cifra de muestras 
obligatorias, estándar de tiempo del pilado de arroz en la empresa Molino Agroindustrial 



































































































2,14 2.49 2.34 2.39 2.07 2.16 2.27 2.28 2.58 2.40 2.34 2.44 2.25 2.14 2.25 2.38 2.26 2.26 2.25 2.30 





















































3,10 3.16 3.14 3.15 3.19 3.16 3.17 3.16 3.16 3.16 3.18 3.15 3.15 3.15 3.17 3.16 3.17 3.16 3.15 3.15 


















































11 Descascarado 1,0 1.05 1.06 1.08 1.02 1.04 1.06 1.02 1.00 1.01 1.01 1.04 1.02 1.04 1.06 1.02 1.00 1.05 1.04 1.04 
12 Clasificación 0,89 0.88 0.87 0.88 0.89 0.88 0.87 0.86 0.88 0.90 0.89 0.86 0.88 0.90 0.88 0.90 0.90 0.89 0.90 0.89 
13 Pulido 1,69 1.64 1.69 1.65 1.62 1.63 1.63 1.65 1.62 1.64 1.64 1.62 1.64 1.69 1.65 1.62 1.65 1.63 1.63 1.64 








6,32 6.30 6.29 6.34 6.35 6.30 6.30 6.31 6.31 6.32 6.30 6.34 6.32 6.30 6.31 6.32 6.37 6.30 6.31 6.32 
17 Envasado 0,51 0.51 0.50 0.50 0.47 0.48 0.47 0.51 0.49 0.51 0.52 0.51 0.51 0.52 0.50 0.49 0.50 0.49 0.49 0.50 
TOTAL 525.67 
 




En la tabla observamos las actividades con sus pertinentes espacios en minutos, donde 
tenemos: 
• Período o duración del ciclo es 525 min con 64 segundos 
• La mayor marca en el procedimiento de secado con un periodo de 380 min 
• El Menor tiempo que se empleó en el descascarado del arroz es 50 segundos. 
3.1.7. Productividad actual de la empresa 
 
Se computó a través de la correlación de la cantidad de sacos pilados de arroz entre el 
coste total de la componente primordial, en el cual se sumaron los diversos costos (Anexo 
tablas 07 -13) 
Tabla 14: Productividad existente de la Materia Prima del Molino 
 
DIA PERIODO 
PRODUCCION COSTO PRODUCTIVIDAD 
(SACOS) TOTAL(S/.) (SACO / S/.) 
1 5-ago.-2018 600 9031.2 0.0664 
2 6-ago.-2018 620 9001.2 0.0689 
3 7-ago.-2018 580 8684 0.0668 
4 8-ago.-2018 600 8772 0.0684 
5 9-ago.-2018 625 8503.2 0.0735 
6 10-ago.-2018 534 8310 0.0643 
7 11-ago.-2018 600 7724.8 0.0777 
8 12-ago.-2018 400 6602.8 0.0606 
9 13-ago.-2018 425 6581.6 0.0646 
10 14-ago.-2018 601 8309.6 0.0723 
11 15-ago.-2018 523 8591.6 0.0609 
12 16-ago.-2018 646 8672 0.0745 
13 17-ago.-2018 625 8236.4 0.0759 
14 18-ago.-2018 568 7354.4 0.0772 
15 19-ago.-2018 500 7354.4 0.0676 
16 20-ago.-2018 480 7401.2 0.0649 
17 21-ago.-2018 562 8064.4 0.0697 
18 22-ago.-2018 607 9082.4 0.0668 
19 23-ago.-2018 620 9129.2 0.0679 
20 24-ago.-2018 600 7858.8 0.0763 
21 25-ago.-2018 605 9365.2 0.0646 
22 26-ago.-2018 600 9240 0.0649 
23 27-ago.-2018 580 8298.4 0.0699 
24 28-ago.-2018 590 8345.6 0.0707 
25 29-ago.-2018 570 8959.2 0.0636 
PROMEDIO 0.0688 
En la tabla 14 podemos observar que existe un rendimiento de materia prima día de 0.0688 




3.2. EJECUCIÓN DE LAS HERRAMIENTAS CORRESPONDIENTES DE LEAN 
MANUFACTURING 
3.2.1. Análisis de desperdicios Lean 
El rendimiento productivo del procedimiento del pilado de arroz, del “Molino San 
Francisco” obtuvimos los 7 desperdicios primordiales del método Manufacturing Lean, 
en el que se evaluó el proceso y cada acción, por medio de la técnica de la directa 
observación y se halló mermas y sus pertinentes orígenes; este tratamiento se perpetró 
de la consecutiva forma: 
 
Tabla 15: Identificación y verificación de los Siete desperdicios principales, 
Molino Agroindustrial San Francisco, agosto 2018. 
Fuente: “La certeza de una necesidad”, 
 
 
En la siguiente tabla se estableció los tipos de mermas para cada transcurso, por el 









































Demora en llevar el control del 
peso, placa, 










Tiempo perdido en encontrar el 

















El trabajador al realizar el vaciado 









Perdida de tiempos en el 













Tiempo de demora en detallar el 





Desorden de sacos de arroz en 












Fallas en las Pre-limpiadoras TPM 
Procesos 
Inapropiados 
No hay orden al ubicar los 
















Paradas Continuas en las mesas 









Mal estado de las cribas y ejes de 







Paradas en los conos calibradores 







Fallas en las Selectoras por color. TPM 




Los desperdicios se priorizaron con el apoyo del jefe de producción, conforme a la 
calificación de cada residuo, obteniendo una proporción aproximado con que se muestra 
en el proceso de transformación sobre el asiento de un 100%. Como se detalla a 
continuación. 




Muy Malo 0 – 2 
Malo 3 – 4 
Promedio 5 – 6 
Bueno 7 – 8 
Muy bueno 9 – 10 
 
Fuente: Elaboración Propia 
















Muy Grave 0 – 20% 
Grave 21% – 40% 
Tolerable 41% - 60% 
Bueno 61% - 80% 





Tabla 19: Priorización de los desperdicios Lean, Molino Agroindustrial San 
Francisco S.A.C 
 
N° Operaciones Desperdicios Jefe de Total / Porcentaje 
 
 
Fuente: Tabla 16 mermas Lean de la fase del pilado de arroz. 
   producción proceso  
1 
Entrada de la 
Materia Prima 





Retraso en llevar el control del peso, 











El tiempo que se malgasta al rebuscar el 
medidor de humedad. 
3 3 3% 
4 Secar Cuello de botella. 6 6 6% 
5 
Vaciar el arroz 
a la pampa 
El operador al realizar el vaciado arroja 
materia prima al suelo. 




Desperdicios de tiempos en el llenado por 
el uso de paja rafia. 




Tiempo perdido para medir humedad. 6 6 6% 
8 Pesar 
Tiempo de demora en detallar el peso, 
tipo de arroz. 
3 3 3% 
9 Tolva 
Desorden de sacos de arroz en cascara y 
equipos de limpieza. 









Desorden en ubicar los equipos de 
limpieza y seguridad. 
6 
Procesos de trabajo inadecuados. 6 
11 Descascarar 
Cambio de las cajas de rodillos en las 
descascaradoras. 
7 7 7% 
12 Clasificar 
Paradas Continuas en las mesas Paddy y 
Cilindros Calibradores. 
7 7 7% 
13 Pulir Fallas en los Conos Pulidores. 6 6 6% 
14 Abrillantar 
Pésimo estado de las cribas y ejes de 
botella en las abrillantadoras. 




Paradas en los conos calibradores de las 
maquinas Rotary Syster. 











Desorden en materiales de etiquetas, 







8% Balanzas electrónicas, más ubicación 3 








En la tabla 19, se muestra el superior porcentaje de mermas se demuestra en la 
actividad de pre-limpieza con un 18 % e inferior puntaje pesado y análisis de humedad 
con un 3%, que de acuerdo a la tabla 18, se hallen un nivel muy grave por lo que se 
requiere la aplicación de las herramientas Manufacturing Lean. 
 




Fuente: Molino Agroindustrial San Francisco S.A.C. 
3.2.2. Aplicación de las 5S. 
3.2.2.1. Descripción de las etapas 
Se comenzó con el tratamiento de este estudio con una capacitación a todos los 
empleados, para la lección de la metodología de las 5S, lo cual está ayudando a la 




Para esta preparación se manejó un formato donde los trabajadores rubricaron su 
asistencia de la instrucción donde quedo inscrito la participación de estos. 
Pasos para la aplicación de manera adecuada: 
 
✓ 1° S (Clasificar): Se reconoció y apartó las herramientas y materiales en cada 
movimiento seleccionado por medio de la tabla 17, observaciones de las mermas 
Lean, empleadas en los procesos críticos. Para ello se efectuó un registrado de 
las herramientas, equipos e insumos hallados en cada actividad. 
 




UBICACIÓN CANTIDAD CLASIFICACIÓN 
 
Tolvas 
Carretillas Suelo 1 Clasificar 
Paled Suelo 2 Clasificar 
Palanas Suelo 3 Clasificar 
 
Pre-Limpieza 
Tuercas Suelo 10 Eliminar 
Herramientas 
de Soldar 
Suelo 1 Eliminar 











Suelo 1 Eliminar 
Guantes Suelo 1 Clasificar 
Baldes Suelo 1 Clasificar 










Sobre el equipo 
del envasado 
2 Clasificar 
Parihuelas Suelo 3 Clasificar 
 
Fuente: Molino Agroindustrial San Francisco S.A.C. 
 
En el cuadro anterior se reconoció los componentes excusados en cada cual, de las 
actividades seleccionadas para ejecución de las 5S, en el que se estableció el lugar en 
el que se encontraban su codificación, la cuantía, el origen de los instrumentos. 
✓ 2° S (Ordenar): En la compañía se estableció cual era la forma en que se 
ordenaron todos los compendios que ya habían sido catalogados, y conseguir 




de emplearlos. Es así que se ordenó los bastos en un espacio consignado, los 
dispositivos de seguridad a modo las caretas, cascos, resguardo visual, etc. 
✓ 3°S (Limpiar): Se perpetró una jornada de limpieza con todos los empleados, lo 
que radicó en asear todo el molino, se separaron todos los componentes 
innecesarios que no correspondían a las áreas de encargo, enseñándoles a los 
trabajadores para que lo realicen perennemente en su jornada de labor. 
✓ 4°S (Estandarizar): Esta fase se conservan aplicadas las tres importantes de 5S, 
se sensibilizo a los empleados a conservar en apropiadas circunstancias su 
puesto de labor. Al comenzar se debe usar esquema de limpieza. que admitan a 
los proletarios asemejar sus labores y compromisos, así como retribuciones del 
trabajador a razón al orden, el trabajador de limpieza de las áreas productivas y 
elementos utilizados en ella. 
✓ 5°S (Disciplina): Invitamos a una instrucción a todos los empleados; para así 
obtener que se hallen todos los trabajadores se tuvo que coordinar con el 
propietario para que él diga que fecha era posible realizar seguidamente se 
realizó. Para esta charla de instrucciones se manejó un formato donde los 
trabajadores certificaron su asistencia al terminante de la enseñanza en donde 
quedó asentado la intervención de cualesquiera. 
Además, se consumó auditorías del entorno actual de la compañía y la 
concentración durante 2 semanas, se utilizó un Check List en formato que será 
detallado en la medida de las 5S el cual consiente dar una valoración, estimando 





3.2.2.2. Medición de las 5S 
 
Calculando las audiencias se catalogó en semana 1 y semana 2, actual; en la cual para 
su pertinente análisis se usó a cuatro principales procesos que muestran valiosos 
índices de mermas de las cuales poseemos el descascarado, envasado, tolva, pre- 
limpieza, al empezar se empleó el control para cada uno de los procesos elegidos (Ver 
Tabla 26 a la 37 del Anexo), y así conseguimos un argumento conclusivo de la 
comprobación y la disconformidad de las auditorias en cada transcurso. 
 












































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































ción 100 TOTAL 5 28 49 
 
Fuente: Tabla 26-37: Check List del Molino Agroindustrial San Francisco SAC. 
Tabla 38: Calificación del Check List 5S, Molino Agroindustrial San Francisco SAC, 
agosto y septiembre 2018. 











Fuente: Molino Agroindustrial San Francisco SAC 
En la tabla 39, se exhibe la síntesis de las auditorías de las 5S desarrolladas en los 
métodos de trabajo, los efectos fueron conseguidos en un lapso de 3 Semanas (semana 
1, semana 2, actual), en la actividad de Envasar (4%, 26%, 49%), Pre Limpiar (5,% 25%, 
48%), Descascarar (4%, 26%, 44%) y en Tolva (5%, 24%, 48%), los que muestran los 
siguientes progresos en la actividad de Pre-limpieza con 45%, Tolva con 42%, Envasado 
un 44% y en el descascarado con un 40%, conforme a la lista de datos la calificación del 
DETALLE CALIFICACIÓN 
MUY MAL 0 – 20% 
MAL 21% - 40% 
PROMEDIO 41% – 60% 
BUENO 61% - 80% 





resultado de las 5S mostraron una escala de importancia Promedio en la tabla 40. 
 
Figura 21: Cálculo de las 5S, Molino Agroindustrial San Francisco SAC, agosto y 
septiembre 2018 
En el diagrama anterior pueden ver que se presenta el análisis finito de las 4 actividades 
del pilado de arroz, acorde a las 3 comprobaciones que se cometió en, el cual se puede 
evidenciar un progreso muy significativo para la organización, en la actividad de 
envasado con 49 %, logrando eliminar todas las actividades que no completan valor al 
bien. 
3.2.3. Aplicación de SMED 
3.2.3.1. Descripción de las fases del SMED 
La mira principal es comprimir los lapsos del set up, al utilizar el SMED en el transcurso 
de descascarado del grano; (en la tabla 7), de mermas Lean de la transformación del 
pilado de arroz se mostró problemas de períodos de espera por el canje de los rodillos 
en las descascaradoras. 
Para llegar a lograr esta la ejecución del SMED es ineludible tener en cuenta y llevar a 
cabo las consecutivas 3 etapas y son las siguientes: 
Etapa 1: 
Se perpetró un adiestramiento al operador de las máquinas, expuesta por el encargado 
Ing. Industrial Jorge Salinas donde se rubrico su asistencia al adiestramiento (Ver Tabla 
40), de esta manera se logran mejorar los lapsos improductivos que perturban a la 
jornada. 
Etapa 2: 




rodillos en las descascaradoras. Por ello se perpetró lo sucesivo: 
- Esquema de acciones para cambiar de rodillos. 
- Captura de Tiempos de SMED con un ciclo de dos semanas. 
- Establecer las jornadas laborables externas e internas. 
Etapa 3: 
Última Fase o final, donde se examinó el incremento de la relación del SMED, por medio 
del cómputo de las acciones que se despliegan en el descascarado para el reemplazo 
de rodillos, asentados por período actual y anterior del transcurso, asimismo se 
puntualizó los progresos que se emplearon por medio del SMED con relación a los 
materiales directos y su aumento de la productividad. 
3.2.3.2. Desarrollo de las fases del SMED 
Dentro del diagrama de actividades se comprobó las acciones que realizó el jornalero 
para reemplazar los rodillos, por medio de la técnica de la observación nos percatamos 
que el operador tiene que trasladarse al lugar del descascarado hasta el almacén, para 
trasladar los rodillos y rápidamente retornar a la descascaradora y desplazarse a la valija 
de herramientas que se hallan en la edificación procesador del grano de arroz para en 
seguida volver hacia las descascaradoras para consumar aquella maniobra. 
EMPRESA: MOLINO SAN FRANCISCO MÉTODO: ACTUAL 
ÁREA: PRODUCCIÓN FECHA: 21/09/2017 


























Figura 22: Diagrama de actividades para el cambio de rodillos Molino Agroindustrial San 
Francisco, septiembre 2018 
 
Fuente: Molino Agroindustrial San Francisco, septiembre 2018 
En la representación, se presenta el esquema de acciones para el reemplazo de los 
rodillos en las descascaradoras, se posee como argumento que existen 12 operaciones, 
2 mixtas, 1 retraso y 4 transporte, es así que luego se realizó el estudio de tiempos, de 
tal forma establecer lo que tarda en tiempo el encargado para ejecutar cada diligencia. 
El estudio de tiempos se examinó por medio del instrumento de medición de tiempo 
(cronometro) en minutos, en el espacio de 3 semanas del mes de septiembre y la cifra 
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En la tabla se ven las actividades, los 6 días con cada una de su referida data, y la cifra de 
máquinas descascaradoras que se realizó y efectuó el estudio, un tiempo conseguido de 
promedio de 16 min con 15 segundos, el mayor tiempo se presenta en el dinamismo de 
quitar el producto del proceso con un tiempo 3 min con 46 segundos y el tiempo menor en 
buscarlos guantes con 10 segundos de tiempo y ajustar e inspeccionar herramienta con un 
lapso de tiempo de 15 segundos. 
Además, se conjeturó el número de visualizaciones para evaluar o examinar si la 
cantidad de ejemplares son las requeridas, dicho exploraciones se observa en la 
siguiente tabla: 
- El trabajador formó o perdió de tiempo al buscar y ponerse los guantes, ya que 
cuando llevo a cabo esta actividad a la hora de ir a la caja de herramientas por el 
cual siente una mejor comodidad para trabajar, y de allí tiene que movilizarse 
hasta la descascaradora. Por lo que se excluyó esta actividad y reemplazaron 
otro material de guantes como los elastizados, porque son más flexibles para 
variedades movimientos que origina el operario. 
- En la identificación también se observó que el encargado de hacer funcionar la 
maquina pierde cantidad de tiempo en ir en buscar de trapo industrial para limpiar 
los rodillos y otros equipos, por lo que se les otorgo un chaleco, donde puedan 
guardar en algunos de bolsillos el material de limpieza. 
- Una de las acciones que se eliminaron es el transporte que tiene que hacer el 
operador de moverse de las descascaradoras hasta las herramientas, por el cual 
se cambió de lugar y se las coloco a lado de las máquinas, con respectiva 












Tabla 45: Disminución de las modificaciones rápidas, Molino Agroindustrial San 




























Fuente: Tabla 43, Tiempo observado de SMED 
 
En la tabla anterior podemos observar que la permanencia total del procedimiento es de 16 
minutos con 15 segundos, en las agilidades internas 13 min con 93 segundos y actividades 
externas 2 min con 22 segundos, consiguiendo una oposición de 11 min con 71 segundos 
con la mejora del SMED. 
 
Fase 3: 
Posteriormente de haber logrado el procesamiento de datos del cotejo de tiempos en el 
reemplazo de rodillos, se computarizó la relación de mejora apoyado en la ejecución de 





















1 RETIRAR PRODUCTO 3,46   
2 DIRIGIR A ALMACEN 1,08   
3 DIRIGIR A DESCASCARADORA 2,15   
4 BUSCAR GUANTES 0,10   
5 COLOCAR GUANTES 0,43   
6 BUSCAR TRAPO 0,34   
7 LIMPIAR 1,45   
8 DIRIGIR A HERRAMIENTAS 0,36   
9 BUSCAR HERRAMIENTAS 0,19   
10 DIRIGIR A DESCASCARADORA 0,45   
11 RETIRAR TUERCAS 0,27   
12 BUSCAR TRAPO 1,43   
13 LIMPIAR 0,45   
14 CAMBIAR RODAMIENTOS 1,34   
15 COLOCAR NUEVOS RODILLOS 0,45   
16 BUSCAR LLAVE 0,56   
17 INSPECCIONAR Y AJUSTAR 
LLAVE 
0,15   
18 INSPECCIONAR Y AJUSTAR 
LLAVE 
0,26   
19 PRENDER Y ESPERAR LA 
MAQUINA 
1,26   




El período actual se toma el superior de todos los períodos entre los presentes que sería 
de 13.93 min y el período preliminar es de 16.15 min en otras palabras el lapso se redujo 
a un 86%. 
También desarrollada y deducida las mejoras a través de la concentración del SMED, 
es necesario demostrar cada desarrollo que se consumó para cada mejora: 
• Al realizar la exclusión de actividades algunas que fueron examinadas en la tabla 
45, reducir canjes rápidos, se logró disminuir la sustitución de rodillos en cada 
descascaradora, y así se obtuvo elevar al ingresó la cantidad de arroz, y mejorar 
la calidad para así se pueda obtener un mayor precio del costal de 49 kg de arroz 
pilado. 
• En la medida de tiempos del SMED ayudó a equiparar el periodo que demora el 
operario para el canje de herramientas, ya que, al poseer demasiadas demoras, 
logra aquejar los insumos primarios, consiguiendo que la total acumulado en cada 
descascaradora, al consumar el reemplazo en mayor lapso origina la falta del 
monto de arroz que está entrando, de la misma forma afecta la calidad del arroz, 
por lo que se conseguirá más sub- productos que el grano integral. 
• A través del diagrama de actividades se presentó todas las acciones que realiza 
el encargado para ejecutar el reemplazo de rodillos, alcanzando un general de 19 
actividades. 
3.3. DETERMINACIÓN DE LA PRODUCTIVIDAD DEL PROCESO DE PILADO DE 
ARROZ: 
3.3.1. Productividad después de la aplicación 
Para establecer la producción de la materia prima se inspeccionó la productividad 
frecuente de los costales de pilado de arroz de Arroz Extra de 49kg / Saco, Arrocillo de 
½ 49kg / Saco, Arrocillo de ¾ 49 kg / Saco, Polvillo 30 kg / Saco y Descarte 49 kg / 
Saco, aquel análisis se llevó a cabo en un tiempo de 20 días del mes de octubre (Ver 
tabla 46 del Anexo), y se calculó a través de la relación de la cantidad de sacos pilados 
de arroz entre el costo total de la materia prima. El costo total de la materia prima se 
calculó mediante la suma de los costos de servicio del pilado, costo del flete interno, 
costo de secado, costo de pesado (Ver tabla 47-53 del Anexo), y se determinó la 






Tabla 54: Productividad de materia prima después de la aplicación de las 












1 2/10/2018 915 8780.2 0.1042 
2 3/10/2018 795 8201.7 0.0969 
3 4/10/2018 775 7614.6 0.1018 
4 5/10/2018 759 7813.9 0.0971 
5 6/10/2018 795 8368.1 0.095 
6 7/10/2018 785 7830.3 0.1003 
7 8/10/2018 943 8703.6 0.1083 
8 9/10/2018 871 8374.3 0.104 
9 10/10/2018 855 8328.4 0.1027 
10 11/10/2018 923 8204.9 0.1125 
11 12/10/2018 891 8011.3 0.1112 
12 13/10/2018 758 7538.5 0.1006 
13 14/10/2018 885 8319.4 0.1064 
14 15/10/2018 843 7568 0.1114 
15 16/10/2018 790 7719.3 0.1023 
16 17/10/2018 923 8511.4 0.1084 
17 18/10/2018 791 8091.5 0.0978 
18 19/10/2018 843 9039.3 0.1049 
19 20/10/2018 934 9537.4 0.1094 
20 21/10/2018 742 7896.8 0.094 
21 22/10/2018 810 7964.6 0.1017 
22 23/10/2018 938 8070.9 0.1038 
23 24/10/2018 708 7903.4 0.0896 
24 25/10/2018 750 7883.5 0.0951 
25 26/10/2018 804 8015.2 0.1003 
PROMEDIO 0.1024 
 
Fuente: Tabla 53: Costo total de materia prima del pilado de arroz 
En la tabla 54 se observa que la empresa Molino Agroindustrial San Francisco S.A.C. 
logró conseguir una productividad de materia prima por día de 0.1024 Sacos / Soles 






3.3.2. Evaluación descriptiva 
 
Para la evaluación técnica se procedió a calcular los datos promedios evaluados de la 
productividad de materia prima en el mes de agosto y octubre y se realizó de la siguiente 
manera: 





0.0688 (saco/s/.) 0.1024(saco/s/.) 
Fuente: Tabla 14, productividad actual de la materia prima; Tabla 54, Productividad de 
materia prima después de la aplicación de las herramientas Lean. 
 
Para valorar técnicamente el alza de la productividad según los datos conseguidos en 




∆ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 
 
∆ 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑 = 




(0.1024 (Saco / S/.) − 0.0688saco / S/. ) 
𝑋 100 = 49% 
0.0688 saco / S/. 
 
 
El incremento de la materia prima en productividad por día es el 49% para el proceso 












Figura 23: Antes y después de la productividad de materia prima. 
Fuente: Tabla 45, Comparación promedio de la productividad. 
 
En él grafico se logra distinguir el aumento de la productividad de la materia prima en 
mes de agosto en un espacio o periodo de 25 días en paralelo con el mes de octubre 
llegando un acrecentamiento del 49% del procedimiento del pilado de arroz en la 
empresa Molino Agroindustrial San Francisco SAC. 
3.3.3. Evaluación inferencial 
3.3.3.1. Prueba de normalidad 
Comprobamos la hipó tesis que se analizó por intermedio de la observación directa de 
la producción de materia prima en un tiempo de 25 días del mes de agosto y 25 del mes 






















Fuente: Tabla 14, tabla de la productividad actual de la materia prima; Tabla 53, 
Productividad de materia prima después de la aplicación de las herramientas Lean. 
H1: Las cifras sin un comportamiento normal. 
H0: Las cifras con un comportamiento normal. 
P<0.05 admitimos H1 














(SACO / S/.) (SACO / S/.) (SACO / S/.) 
1 0,0664 0,1042 0,0378 
2 0,0689 0,0969 0,0281 
3 0,0668 0,1018 0,0350 
4 0,0684 0,0971 0,0287 
5 0,0735 0,0950 0,0215 
6 0,0643 0,1003 0,0360 
7 0,0777 0,1083 0,0307 
8 0,0606 0,1040 0,0434 
9 0,0646 0,1027 0,0381 
10 0,0723 0,1125 0,0402 
11 0,0609 0,1112 0,0503 
12 0,0745 0,1006 0,0261 
13 0,0759 0,1064 0,0305 
14 0,0772 0,1114 0,0342 
15 0,0676 0,1023 0,0347 
16 0,0649 0,1084 0,0436 
17 0,0697 0,0978 0,0281 
18 0,0668 0,1049 0,0380 
19 0,0679 0,1094 0,0415 
20 0,0763 0,0940 0,0176 
21 0,0646 0,1017 0,0371 
22 0,0649 0,1038 0,0389 
23 0,0699 0,0896 0,0197 
24 0,0707 0,0951 0,0244 




Tabla 57: Prueba de la productividad con normalidad de la materia prima, Molino SAN 
FRANCISCO, 2018 
 
PRUEBAS DE NORMALIDAD 
 Kolmogórov-Smirnov Shapiro-Wilk 
Estadístico gl Sig. Estadístico gl Sig. 
DIFERENCIA ,204 20 ,029 ,821 20 ,002 
Fuente: SPSS VS 24, 
 
 
En la tabla 56 se examinó con tal normalidad el experimento de la productividad de materia 
primas, al ser 25 registros se empleó el método Shapiro-Wilk, aplicada para registros 
menores a 50, por lo que tiene una significancia (p) menor a 0.05 se acepta la hipó tesis H1, 





























- Mediante cuadro o representación del productor proceso del pilado del arroz se 
empleó las herramientas de progreso, mediante el análisis de tiempos en el 
periodo de 25 días (Ver Tabla 3), se logró obtener la fase general estándar del 
procesos de pilado del arroz que fue 596 min con 61 segundos (Ver Tabla 5), 
encontrando asimismo el cuello de botella de todo el proceso del arroz y presenta 
en el lugar de secado nativo con una etapa de 433 minutos con 24 segundos, 
también se calculó la producción real de la materia prima de 0.0688 Sacos / Soles 
invertidos en materia prima en un periodo de 25 días del período de agosto (Ver 
Tabla 14), dichas técnicas además fueron aplicadas en la indagación de quien 
siempre empleó el aplicación de tiempos, obteniendo un plazo de 186 325 
segundos para la elaboración de 625 sacos por días en un periodo de 8 días 
(Aranibar, 2016); por su tramo (Villaseñor, y otros, 2013) encontró que la 
productividad actual de materia prima de un 0.039 sacos por día en la fase del 
pilado de arroz. Desde otro punto de vista, analizamos que en el escrito de 
(Aranibar, 2016) las herramientas que empleo para la práctica de tiempos, 
padece de un examen recóndito para las muestras observadas, puesto que solo 
se consideró el turno cociente, a oposición de esta observación se aplicó un 
análisis colmado a través de proceso medio, numero de observaciones, período 
uniforme según la tabla de Westinghouse y el grado estándar a través de 
valoración de los suplementos de tolerancias, también lo define (NAMUCHE, y 
otros, 2016) como un vínculo de tiempos estándares que ayudan a examinar los 
movimientos primordiales y el conjunto de ellos. (NAMUCHE, y otros, 2016) y en 
el razonamiento de la producto de materia prima (Villaseñor, y otros, 2013) no 
empleo ninguna técnica para explorar la manufactura y el coste de la materia 
prima, a discrepancia de esta inspección se utilizó diferentes anotaciones para la 
elaboración de datos firmados por la sociedad del actual examen, precisamente 
lo sustenta Salas que la fabricación de la materia prima es la analogía así lo 
sustenta Salas que la productividad de la materia prima es la conexión que existe 




- (INFANTE, y otros, 2013) Mediante su estudio se identificó los 7 tipos de 
despilfarres más comunes en los procesos de producción, los cuales fueron 
priorizados por la junta de elaboración de la entidad en estudio, con la ejecución 
del diagrama de Pareto (Ver tabla 19), se halló que los despilfarros que reinciden 
se dan en las presentes etapas: Pre limpieza (18 %), Envasado (8%), 
Clasificación (7%) y Descascarado (7%), (Ver Tabla 21). Estos inconvenientes 
también los identifico (CARPIO CORONADO, 2016) en su estudio, estipulando el 
importe que se da a raíz de los diferentes desperdicios, aglomerando en proceso, 
cultura y tecnología, teniendo como proporción (47%, 47% y 7%) 
individualmente. Según el análisis del empleo de herramientas, considero que fue 
oportuno para la investigación, ya que se puso como objetivo primordial erradicar 
los problemas de despilfarro, el cual fue contrastado mediante un Pareto, como 
los plasma (Cuatrecasas, 2013), que uno de los factores para el desarrollo del 
trabajo es la aplicación del diagrama de Pareto para la mejora de la calidad. 
 
- Conforme, a la indagación respecto a la contratación de resultado en los 
desperdicios, solo ejecuto las 5S y SMED para el avance. En relación con, la 
metodología de las 5S, su efecto favorable fue el siguiente: Tolvas (42%), Pre 
limpieza (45%), Descascarado (40%) y Envasado (44%), (Ver Figura 21), según 
(LAYNE, 2017)obtuvo impacto beneficioso con un 35% de todas sus etapas, y 
esto que solo ejecuto una auditoria de 5S, pero esto no recomendable ya que 
para lograr un mejor éxito, se necesita analizar el impacto que se obtuvo en las 
personas con esta cultura, a través de una ajuste sucesivo de las auditorías de 
las 5S asimismo fijar la persistencia en el progreso, luego (INFANTE, y otros, 
2013) nos menciona que la contratación de las herramientas de las 5S ayudan a 
reparar los procesos implicando la responsabilidad perenne de los todos los 








- En relación, a la herramienta SMED fue una parte fundamental en la etapa del 
Descascarado del grano, puesto que se situó inconvenientes de tiempos de 
expectativa por la alteración de las cajas de rodillos en las descascaradoras, 
adquiriendo con ello decrecer un 86% las actividades de elaboración, en el 
período de la investigación de (Chapoñan, y otros, 2016), los tiempos se 
disminuyeron en un 57%, cerca de resaltar que en la expresión del estudio 
únicamente se generó un control del tiempo considerado, a excepción de 
anteriormente haber ejecutado un esquema de las operaciones que realiza el 
productor, por el cual no es apropiado ya que se requiere cumplir con una 
sistematización del dígito de observaciones necesarias para la comprobación de 
tiempos, asimismo conseguir retener una excelente precisión. Por ello, la 
herramienta del SMED esta moldeada para esta seria de problemas, ya que 
gracias a ello se logra menguar y aligerar los tiempos del set up de la variación 
de herramientas de maquinaria. (INFANTE, y otros, 2013) 
- Realizando el estudio, mediante el uso de las herramientas de lean (5S y 
SMED), se logró obtener un acrecentamiento o aumento del 21% en la 
producción de materia prima (Ver Tabla 55), esto fue corroborado 
estadísticamente con contraste de Wilcoxon con un importe p menor a 0.05, al 
mostrar la disimilitud de los datos de la productividad del antes y después de las 
mejoras un procedimiento no uniforme, (Ver Tabla 58) ; Estos positivos 
resultados además se dieron en la averiguación de Robles (2010), quién 
implementó las herramientas de VSM y 5S, logrando desarrollar el rendimiento 
de materia prima de un 8%. Dichos positivos resultados afirman lo señalado por 
(SALAS, 2017) quien indica que para ampliar la productividad se necesitan 
extender los productos que utilizan y a la vez empleando la misma cantidad de 
insumos que se necesitan y los menos medios posibles. (SALAS, 2017), en esta 



























- Con el resultado del estudio se puntualizó que, hoy en día la productividad del 
Molino Agroindustrial San Francisco es de 0.0688 sacos/soles, los cuales son 
destinado para los componentes principales, lo mismo que al ser relacionado con 
indagaciones semejantes en el sector puede estipularse como caída, ya que se 
originan restos en los siguientes procedimientos: Descascarado, Tolva, 
Envasado y Pre limpieza. 
 
- Según lo establecido la mayor pérdida se está generando en: Pre limpieza (18 
%), Envasado (8%), Tolva (7%) y Descascarado (7%), impactando la 
productividad en la entidad. 
 
- Se alcanzó preservar el orden en cada espacio de tarea, ya que, tras el desarrollo 
de la metodología de las 5S, se corrigió en diferentes aspectos las condiciones 
de trabajo de las siguientes: Tolvas (42%), Pre limpieza (45%), Descascarado 
(40%) y Envasado (44%). Por otro lado, con la aplicación del SMED, en vista del 
uso de diagramas de actividades y estudio de tiempo, se consiguió aminorar el 
tiempo de estructuración de variación de rodillos en un 86%. 
 
- Mediante la gestión de las 5S y SMED, la empresa obtuvo un crecimiento en la 
productividad de componentes de un 49%, el cual, siendo demostrado 




























- Por todo ello, se propone al Molino Agroindustrial San Francisco S.A.C., 
involucrarse en levantar su productividad de su componente principal 
mediante el uso de las herramientas Manufacturing Lean, haciendo tiempos 
de estudios y calcularlos por un software de cálculos de tiempos, graficar los 
procesos del pilado del arroz a través del diagrama de flujo, balances 
materiales e idear un Kardex para la anotación de producción y costos 
totales de los componentes. 
 
- Actuar como fragmento de la sociedad del método Lean, a fin de disminuir 
los despilfarros que se estén generando en los procedimientos. Para ello, se 
propone concientizar mediante conferencias, a fin de reformar y afinar una 
cultura que cumpla con los estándares de calidad. 
 
- Así mismo, para aportar con la mejoría de los procedimientos productivos, 
se requiere involucrar e implementar herramientas como: Jidoka, VSM y 
TPM. 
 
- También, se recomienda a los futuros investigadores llevar a cabo 
investigaciones relacionadas a este tema, sabiendo que las nuevas variables 
son la capacidad de fabricación, conformidad del consumidor, eficiencia, 
eficacia. 
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Figura nº 1: Administración del TQM 
 
 
Fuente: (Cuatrecasas, 2013) 
 
Figura n° 2: Procedimiento para la Aplicación de las técnicas Lean Manufacturing 
 
 




Figura n° 3: Conexión de las 5S y sus beneficios. 
 
 
Fuente: (Garcia Palencia, 2013) 
 













Figura n° 5: Esquema TPM Mantenimiento Productivo Total y estrategias de las 5s. 
  
 
Fuente: (Garcia Palencia, 2013) 
 
Figura n° 6: Ejemplo TPM (Mantenimiento Total Productivo). 
 
 






















Fuente: (HERNÁNDEZ, y otros, 2013) 
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Figura n° 8: Autoevaluación de la 5S. 
 
 


















Fuente: (Garcia Palencia, 2013) 










Fuente: (Villaseñor, y otros, 2013) 
 
 
Figura N°11: Porcentaje de Actividades productivas 
 
Fuente: (Yasira Alemán, 2016)  
Figura N°12: Porcentaje de Actividades improductivas 
 











Tabla 2: Formato de estudio de Tiempo observado en el Molino Agroindustrial San 
Francisco SAC. 
 
ESTUDIO DE TIEMPOS 











   








Actividades 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 
Ingreso de la Materia 
Prima 
                         
Pesado 
                         
Análisis de humedad 
                         
Secado 
                         
Vaciado del arroz a la pampa 
                         
Llenado de los sacos 
                         
Análisis de humedad 
                         
Pesado 
                         
Tolva 
                         
Limpieza 
                         
Descascarado 
                         
Clasificación 
                         
Pulido 
                         
Abrillantado 
                         
Clasificación por tamaño 
                         
Selección por Color 
                         
Envasado 
                         
 

































































DE 49 KG 
(SACOS) 
ARROCILLO 
1/2 DE49 KG 
(SACOS) 
ARROCILLO 











1 05/08/2018 536 12 10 26 16 600 
2 06/08/2018 553 10 9 28 20 620 
3 07/08/2018 522 10 8 28 12 580 
4 08/08/2018 536 12 8 30 14 600 
5 09/08/2018 546 16 12 37 14 625 
6 10/08/2018 493 10 9 14 8 534 
7 11/08/2018 537 8 10 34 11 600 
8 12/08/2018 350 12 11 19 8 400 
9 13/08/2018 367 14 14 25 5 425 
10 14/08/2018 549 8 10 30 4 601 
11 15/08/2018 460 12 12 26 13 523 
12 16/08/2018 576 14 14 28 14 646 
13 17/08/2018 558 12 9 34 12 625 
14 18/08/2018 500 16 10 34 8 568 
15 19/08/2018 438 14 12 24 12 500 
16 20/08/2018 420 10 8 32 10 480 
17 21/08/2018 491 15 12 35 9 562 
18 22/08/2018 543 12 12 32 8 607 
19 23/08/2018 559 13 10 32 6 620 
20 24/08/2018 531 14 9 34 12 600 
21 25/08/2018 544 11 8 28 14 605 
22 26/08/2018 518 12 16 38 16 600 
23 27/08/2018 508 14 12 34 12 580 
24 28/08/2018 520 12 8 42 8 590 




Tabla 7: Producción de Arroz Cascara 
 
Fuente: Molino Agroindustrial San Francisco SAC 
 


















































S/. / Saco 
Extra 4 
Arrocillo 1/2 1,2 








Tabla 9: Costo de Flete Interno 
 











CÁSCARA DE 70 KG 
(SACOS) 
COSTO POR 




































4 08/08/2018 798 0,8 638,4 
5 09/08/2018 768 0,8 614,4 
6 10/08/2018 777 0,8 621,6 
7 11/08/2018 680 0,8 544 
8 12/08/2018 640 0,8 512 
9 13/08/2018 630 0,8 504 
10 14/08/2018 752 0,8 601,6 
11 15/08/2018 815 0,8 652 
12 16/08/2018 768 0,8 614,4 
13 17/08/2018 732 0,8 585,6 
14 18/08/2018 650 0,8 520 
15 19/08/2018 684 0,8 547,2 
16 20/08/2018 698 0,8 558,4 
17 21/08/2018 746 0,8 596,8 
18 22/08/2018 851 0,8 680,8 
19 23/08/2018 846 0,8 676,8 
20 24/08/2018 689 0,8 551,2 
21 25/08/2018 865 0,8 692 
22 26/08/2018 864 0,8 691,2 
23 27/08/2018 764 0,8 611,2 
24 28/08/2018 768 0,8 614,4 
25 29/08/2018 854 0,8 683,2 
 


































































Fuente: Molino Agroindustrial San Francisco SAC 


























1 05/08/2018 815 3,2 2 5216 
2 06/08/2018 813 3,2 2 5203,2 
3 07/08/2018 798 3,2 2 5107,2 
4 08/08/2018 798 3,2 2 5107,2 
5 09/08/2018 768 3,2 2 4915,2 
6 10/08/2018 777 3,2 2 4972,8 
7 11/08/2018 680 3,2 2 4352 
8 12/08/2018 640 3,2 2 4096 
9 13/08/2018 630 3,2 2 4032 
10 14/08/2018 752 3,2 2 4812,8 
11 15/08/2018 815 3,2 2 5216 
12 16/08/2018 768 3,2 2 4915,2 
13 17/08/2018 732 3,2 2 4684,8 
14 18/08/2018 650 3,2 2 4160 
15 19/08/2018 684 3,2 2 4377,6 
16 20/08/2018 698 3,2 2 4467,2 
17 21/08/2018 746 3,2 2 4774,4 
18 22/08/2018 851 3,2 2 5446,4 
19 23/08/2018 846 3,2 2 5414,4 
20 24/08/2018 689 3,2 2 4409,6 
21 25/08/2018 865 3,2 2 5536 
22 26/08/2018 864 3,2 2 5529,6 
23 27/08/2018 764 3,2 2 4889,6 
24 28/08/2018 768 3,2 2 4915,2 



































































1 05/08/2018 815 0,8 652 
2 06/08/2018 813 0,8 650,4 
3 07/08/2018 798 0,8 638,4 
4 08/08/2018 798 0,8 638,4 
5 09/08/2018 768 0,8 614,4 
6 10/08/2018 777 0,8 621,6 
7 11/08/2018 680 0,8 544 
8 12/08/2018 640 0,8 512 
9 13/08/2018 630 0,8 504 
10 14/08/2018 752 0,8 601,6 
11 15/08/2018 815 0,8 652 
12 16/08/2018 768 0,8 614,4 
13 17/08/2018 732 0,8 585,6 
14 18/08/2018 650 0,8 520 
15 19/08/2018 684 0,8 547,2 
16 20/08/2018 698 0,8 558,4 
17 21/08/2018 746 0,8 596,8 
18 22/08/2018 851 0,8 680,8 
19 23/08/2018 846 0,8 676,8 
20 24/08/2018 689 0,8 551,2 
21 25/08/2018 865 0,8 692 
22 26/08/2018 864 0,8 691,2 
23 27/08/2018 764 0,8 611,2 
24 28/08/2018 768 0,8 614,4 




Tabla 12: Costo del Servicio de Pilado 
 




































































COSTO DEL SERVICIO 
DEL PILADO 
1 05/08/2018 536 4 12 1,2 10 1,2 26 0,8 16 1,2 2511,2 
2 06/08/2018 553 4 10 1,2 9 1,2 28 0,8 20 1,2 2497,2 
3 07/08/2018 522 4 10 1,2 8 1,2 28 0,8 12 1,2 2300 
4 08/08/2018 536 4 12 1,2 8 1,2 30 0,8 14 1,2 2388 
5 09/08/2018 546 4 16 1,2 12 1,2 37 0,8 14 1,2 2359,2 
6 10/08/2018 493 4 10 1,2 9 1,2 14 0,8 8 1,2 2094 
7 11/08/2018 537 4 8 1,2 10 1,2 34 0,8 11 1,2 2284,8 
8 12/08/2018 350 4 12 1,2 11 1,2 19 0,8 8 1,2 1482,8 
9 13/08/2018 367 4 14 1,2 14 1,2 25 0,8 5 1,2 1541,6 
10 14/08/2018 549 4 8 1,2 10 1,2 30 0,8 4 1,2 2293,6 
11 15/08/2018 460 4 12 1,2 12 1,2 26 0,8 13 1,2 2071,6 
12 16/08/2018 576 4 14 1,2 14 1,2 28 0,8 14 1,2 2528 
13 17/08/2018 558 4 12 1,2 9 1,2 34 0,8 12 1,2 2380,4 
14 18/08/2018 500 4 16 1,2 10 1,2 34 0,8 8 1,2 2154,4 
15 19/08/2018 438 4 14 1,2 12 1,2 24 0,8 12 1,2 1922,4 
16 20/08/2018 420 4 10 1,2 8 1,2 32 0,8 10 1,2 1817,2 
17 21/08/2018 491 4 15 1,2 12 1,2 35 0,8 9 1,2 2096,4 
18 22/08/2018 543 4 12 1,2 12 1,2 32 0,8 8 1,2 2274,4 
19 23/08/2018 559 4 13 1,2 10 1,2 32 0,8 6 1,2 2361,2 
20 24/08/2018 531 4 14 1,2 9 1,2 34 0,8 12 1,2 2346,8 
21 25/08/2018 544 4 11 1,2 8 1,2 28 0,8 14 1,2 2445,2 
22 26/08/2018 518 4 12 1,2 16 1,2 38 0,8 16 1,2 2328 
23 27/08/2018 508 4 14 1,2 12 1,2 34 0,8 12 1,2 2186,4 
24 28/08/2018 520 4 12 1,2 8 1,2 42 0,8 8 1,2 2201,6 
25 29/08/2018 522 4 10 1,2 8 1,2 22 0,8 8 1,2 2127,2 
 












































































07/08/2018 5107,2 638,4 638,4 2300 8684 
4 08/08/2018 5107,2 638,4 638,4 2388 8772 
5 09/08/2018 4915,2 614,4 614,4 2359,2 8503,2 
6 10/08/2018 4972,8 621,6 621,6 2094 8310 
7 11/08/2018 4352 544 544 2284,8 7724,8 
8 12/08/2018 4096 512 512 1482,8 6602,8 
9 13/08/2018 4032 504 504 1541,6 6581,6 








16/08/2018 4915,2 614,4 614,4 2528 8672 
13 17/08/2018 4684,8 585,6 585,6 2380,4 8236,4 








20/08/2018 4467,2 558,4 558,4 1817,2 7401,2 
17 21/08/2018 4774,4 596,8 596,8 2096,4 8064,4 
18 22/08/2018 5446,4 680,8 680,8 2274,4 9082,4 
19 23/08/2018 5414,4 676,8 676,8 2361,2 9129,2 
























Tabla 22: Acta de asistencia para la capacitación de las 5S. 
Fuente: Elaboración propia. 
 
Tabla 23: Programa de limpieza y orden de las 5S 
 
 
Fuente: Molino Agroindustrial San Francisco S.A.C. 
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Tabla 24: Check List Actual de las 5s en el proceso de Tolvas, Molino 
Agro industrial San Francisco SAC. 











 1 Exceso de Materiales ¿Existen excesos de inventarios en los procesos del pilado? 0 
2 Maquinarias y otros equipos ¿Existen maquinarias y equipos de otras áreas? 0 
3 
Herramientas e insumos 
¿Existen herramientas e insumos innecesarios en su 
alrededor? 
1 
4 Protección visual y auditiva ¿Existen protección visual y auditiva para el personal? 0 







6 Identificación de las áreas de 
trabajo 
¿Existen áreas de trabajo establecidas? 0 
7 Carteles de concientización ¿Existen artículos de concientización? 0 
8 Cantidades establecidas ¿Existen cantidades máximas y mínimas? 0 
9 Señalización ¿Existe la señalización? 0 









11 Suelos, pisos y equipos ¿Se encuentran limpios los suelos, pisos y equipos? 1 
12 Máquinas de pilado ¿Se encuentran limpias las máquinas de pilado? 0 
13 Programa de limpieza ¿Se realizan programas de limpieza? 0 
14 Concientización de limpieza ¿Existe personal encargo de hacer limpieza? 1 
















16 Cultura de mejoramiento ¿Se genera una buena cultura de mejorar sus hábitos? 1 
17 Propuesta de mejoras ¿Se ha propuesto mejoras en sus puestos de trabajo? 0 
18 
Políticas de nuevos procedimientos ¿Proponen políticas a través de nuevos procedimientos? 
0 
19 Programas y capacitaciones ¿Se tiene un plan de mejora? 0 










21 Prácticas de mejora ¿Se motivan nuevas prácticas de mejora? 0 
22 Piezas y herramientas ¿Son organizados adecuadamente? 1 
23 
Capacitaciones y programas de 
limpieza 
¿Se tiene un control en las capacitaciones y programas de 
limpieza? 
0 
24 Métodos de trabajo ¿Se supervisan continuamente? 0 
25 Descripción de funciones ¿Se tiene claramente la descripción de sus funciones? 0 
SUBTOTAL 1 
0=MUY MAL         1= MAL            2= PROMEDIO           3= BUENO            4= MUY BUENO 




Tabla 25: Check List semana 1 de las 5s en el proceso de Tolvas, Molino Agroindustrial 
San Francisco SAC 











 1 Exceso de Materiales ¿Existen excesos de inventarios en los procesos del pilado? 1 
2 Maquinarias y otros equipos ¿Existen maquinarias y equipos de otras áreas? 1 
3 
Herramientas e insumos 
¿Existen herramientas e insumos innecesarios en su 
alrededor? 
0 
4 Protección visual y auditiva ¿Existen protección visual y auditiva para el personal? 1 







6 Identificación de las áreas de 
trabajo 
¿Existen áreas de trabajo establecidas? 2 
7 Carteles de concientización ¿Existen artículos de concientización? 1 
8 Cantidades establecidas ¿Existen cantidades máximas y mínimas? 2 
9 Señalización ¿Existe la señalización? 1 









11 Suelos, pisos y equipos ¿Se encuentran limpios los suelos, pisos y equipos? 1 
12 Máquinas de pilado ¿Se encuentran limpias las máquinas de pilado? 0 
13 Programa de limpieza ¿Se realizan programas de limpieza? 1 
14 Concientización de limpieza ¿Existe personal encargo de hacer limpieza? 0 
















16 Cultura de mejoramiento ¿Se genera una buena cultura de mejorar sus hábitos? 1 
17 Propuesta de mejoras ¿Se ha propuesto mejoras en sus puestos de trabajo? 2 
18 
Políticas de nuevos procedimientos ¿Proponen políticas a través de nuevos procedimientos? 
1 
19 Programas y capacitaciones ¿Se tiene un plan de mejora? 0 










21 Prácticas de mejora ¿Se motivan nuevas prácticas de mejora? 2 
22 Piezas y herramientas ¿Son organizados adecuadamente? 1 
23 
Capacitaciones y programas de 
limpieza 
¿Se tiene un control en las capacitaciones y programas de 
limpieza? 
2 
24 Métodos de trabajo ¿Se supervisan continuamente? 1 
25 Descripción de funciones ¿Se tiene claramente la descripción de sus funciones? 0 
SUBTOTAL 6 
0=MUY MAL         1= MAL            2= PROMEDIO           3= BUENO            4= MUY BUENO 




Tabla 26: Check List semana 2 de las 5s en el proceso de Tolvas, agosto 
 











 1 Exceso de Materiales ¿Existen excesos de inventarios en los procesos del pilado? 2 
2 Maquinarias y otros equipos ¿Existen maquinarias y equipos de otras áreas? 1 
3 
Herramientas e insumos 
¿Existen herramientas e insumos innecesarios en su 
alrededor? 
1 
4 Protección visual y auditiva ¿Existen protección visual y auditiva para el personal? 1 







6 Identificación de las áreas de 
trabajo 
¿Existen áreas de trabajo establecidas? 2 
7 Carteles de concientización ¿Existen artículos de concientización? 1 
8 Cantidades establecidas ¿Existen cantidades máximas y mínimas? 1 
9 Señalización ¿Existe la señalización? 2 









11 Suelos, pisos y equipos ¿Se encuentran limpios los suelos, pisos y equipos? 3 
12 Máquinas de pilado ¿Se encuentran limpias las máquinas de pilado? 1 
13 Programa de limpieza ¿Se realizan programas de limpieza? 2 
14 Concientización de limpieza ¿Existe personal encargo de hacer limpieza? 1 
















16 Cultura de mejoramiento ¿Se genera una buena cultura de mejorar sus hábitos? 2 
17 Propuesta de mejoras ¿Se ha propuesto mejoras en sus puestos de trabajo? 3 
18 
Políticas de nuevos procedimientos ¿Proponen políticas a través de nuevos procedimientos? 
3 
19 Programas y capacitaciones ¿Se tiene un plan de mejora? 1 










21 Prácticas de mejora ¿Se motivan nuevas prácticas de mejora? 1 
22 Piezas y herramientas ¿Son organizados adecuadamente? 3 
23 
Capacitaciones y programas de 
limpieza 
¿Se tiene un control en las capacitaciones y programas de 
limpieza? 
2 
24 Métodos de trabajo ¿Se supervisan continuamente? 1 
25 Descripción de funciones ¿Se tiene claramente la descripción de sus funciones? 3 
SUBTOTAL 10 
0=MUY MAL         1= MAL            2= PROMEDIO           3= BUENO            4= MUY BUENO 
 








Tabla 27: Check List actual de las 5s en el proceso de Pre-limpieza. 











 1 Exceso de Materiales ¿Existen excesos de inventarios en los procesos del pilado? 0 
2 Maquinarias y otros equipos ¿Existen maquinarias y equipos de otras áreas? 1 
3 
Herramientas e insumos 
¿Existen herramientas e insumos innecesarios en su 
alrededor? 
0 
4 Protección visual y auditiva ¿Existen protección visual y auditiva para el personal? 1 







6 Identificación de las áreas de 
trabajo 
¿Existen áreas de trabajo establecidas? 0 
7 Carteles de concientización ¿Existen artículos de concientización? 1 
8 Cantidades establecidas ¿Existen cantidades máximas y mínimas? 0 
9 Señalización ¿Existe la señalización? 0 









11 Suelos, pisos y equipos ¿Se encuentran limpios los suelos, pisos y equipos? 1 
12 Máquinas de pilado ¿Se encuentran limpias las máquinas de pilado? 0 
13 Programa de limpieza ¿Se realizan programas de limpieza? 0 
14 Concientización de limpieza ¿Existe personal encargo de hacer limpieza? 0 
















16 Cultura de mejoramiento ¿Se genera una buena cultura de mejorar sus hábitos? 0 
17 Propuesta de mejoras ¿Se ha propuesto mejoras en sus puestos de trabajo? 0 
18 
Políticas de nuevos procedimientos ¿Proponen políticas a través de nuevos procedimientos? 
1 
19 Programas y capacitaciones ¿Se tiene un plan de mejora? 0 










21 Prácticas de mejora ¿Se motivan nuevas prácticas de mejora? 0 
22 Piezas y herramientas ¿Son organizados adecuadamente? 1 
23 
Capacitaciones y programas de 
limpieza 
¿Se tiene un control en las capacitaciones y programas de 
limpieza? 
0 
24 Métodos de trabajo ¿Se supervisan continuamente? 1 
25 Descripción de funciones ¿Se tiene claramente la descripción de sus funciones? 0 
SUBTOTAL 2 
0=MUY MAL         1= MAL            2= PROMEDIO           3= BUENO            4= MUY BUENO 














Tabla 28: Check List semana 1 de las 5s en el proceso de Pre-limpieza 
 











 1 Exceso de Materiales ¿Existen excesos de inventarios en los procesos del pilado? 1 
2 Maquinarias y otros equipos ¿Existen maquinarias y equipos de otras áreas? 0 
3 
Herramientas e insumos 
¿Existen herramientas e insumos innecesarios en su 
alrededor? 
1 
4 Protección visual y auditiva ¿Existen protección visual y auditiva para el personal? 0 







6 Identificación de las áreas de 
trabajo 
¿Existen áreas de trabajo establecidas? 1 
7 Carteles de concientización ¿Existen artículos de concientización? 2 
8 Cantidades establecidas ¿Existen cantidades máximas y mínimas? 1 
9 Señalización ¿Existe la señalización? 1 









11 Suelos, pisos y equipos ¿Se encuentran limpios los suelos, pisos y equipos? 1 
12 Máquinas de pilado ¿Se encuentran limpias las máquinas de pilado? 1 
13 Programa de limpieza ¿Se realizan programas de limpieza? 0 
14 Concientización de limpieza ¿Existe personal encargo de hacer limpieza? 2 
















16 Cultura de mejoramiento ¿Se genera una buena cultura de mejorar sus hábitos? 1 
17 Propuesta de mejoras ¿Se ha propuesto mejoras en sus puestos de trabajo? 2 
18 
Políticas de nuevos procedimientos ¿Proponen políticas a través de nuevos procedimientos? 
0 
19 Programas y capacitaciones ¿Se tiene un plan de mejora? 1 










21 Prácticas de mejora ¿Se motivan nuevas prácticas de mejora? 1 
22 Piezas y herramientas ¿Son organizados adecuadamente? 1 
23 
Capacitaciones y programas de 
limpieza 
¿Se tiene un control en las capacitaciones y programas de 
limpieza? 
1 
24 Métodos de trabajo ¿Se supervisan continuamente? 1 
25 Descripción de funciones ¿Se tiene claramente la descripción de sus funciones? 1 
SUBTOTAL 5 
0=MUY MAL         1= MAL            2= PROMEDIO           3= BUENO            4= MUY BUENO 




Tabla 29: Check List semana 2 de las 5s en el proceso de Pre-limpieza 
 











 1 Exceso de Materiales ¿Existen excesos de inventarios en los procesos del pilado? 2 
2 Maquinarias y otros equipos ¿Existen maquinarias y equipos de otras áreas? 2 
3 
Herramientas e insumos 
¿Existen herramientas e insumos innecesarios en su 
alrededor? 
3 
4 Protección visual y auditiva ¿Existen protección visual y auditiva para el personal? 1 







6 Identificación de las áreas de 
trabajo 
¿Existen áreas de trabajo establecidas? 2 
7 Carteles de concientización ¿Existen artículos de concientización? 2 
8 Cantidades establecidas ¿Existen cantidades máximas y mínimas? 1 
9 Señalización ¿Existe la señalización? 2 









11 Suelos, pisos y equipos ¿Se encuentran limpios los suelos, pisos y equipos? 2 
12 Máquinas de pilado ¿Se encuentran limpias las máquinas de pilado? 2 
13 Programa de limpieza ¿Se realizan programas de limpieza? 1 
14 Concientización de limpieza ¿Existe personal encargo de hacer limpieza? 2 
















16 Cultura de mejoramiento ¿Se genera una buena cultura de mejorar sus hábitos? 2 
17 Propuesta de mejoras ¿Se ha propuesto mejoras en sus puestos de trabajo? 2 
18 
Políticas de nuevos procedimientos ¿Proponen políticas a través de nuevos procedimientos? 
1 
19 Programas y capacitaciones ¿Se tiene un plan de mejora? 1 










21 Prácticas de mejora ¿Se motivan nuevas prácticas de mejora? 2 
22 Piezas y herramientas ¿Son organizados adecuadamente? 3 
23 
Capacitaciones y programas de 
limpieza 
¿Se tiene un control en las capacitaciones y programas de 
limpieza? 
2 
24 Métodos de trabajo ¿Se supervisan continuamente? 3 
25 Descripción de funciones ¿Se tiene claramente la descripción de sus funciones? 2 
SUBTOTAL 12 
0=MUY MAL         1= MAL            2= PROMEDIO           3= BUENO            4= MUY BUENO 
Fuente: Molino Agroindustrial San Francisco SAC 
 
                                                                                                                       115 
 
Tabla 30: Check List actual de las 5s en el proceso de Descascarado. 
 











 1 Exceso de Materiales ¿Existen excesos de inventarios en los procesos del pilado? 0 
2 Maquinarias y otros equipos ¿Existen maquinarias y equipos de otras áreas? 0 
3 
Herramientas e insumos 
¿Existen herramientas e insumos innecesarios en su 
alrededor? 
1 
4 Protección visual y auditiva ¿Existen protección visual y auditiva para el personal? 0 







6 Identificación de las áreas de 
trabajo 
¿Existen áreas de trabajo establecidas? 0 
7 Carteles de concientización ¿Existen artículos de concientización? 0 
8 Cantidades establecidas ¿Existen cantidades máximas y mínimas? 0 
9 Señalización ¿Existe la señalización? 0 









11 Suelos, pisos y equipos ¿Se encuentran limpios los suelos, pisos y equipos? 0 
12 Máquinas de pilado ¿Se encuentran limpias las máquinas de pilado? 0 
13 Programa de limpieza ¿Se realizan programas de limpieza? 1 
14 Concientización de limpieza ¿Existe personal encargo de hacer limpieza? 0 
















16 Cultura de mejoramiento ¿Se genera una buena cultura de mejorar sus hábitos? 0 
17 Propuesta de mejoras ¿Se ha propuesto mejoras en sus puestos de trabajo? 0 
18 
Políticas de nuevos procedimientos ¿Proponen políticas a través de nuevos procedimientos? 
1 
19 Programas y capacitaciones ¿Se tiene un plan de mejora? 0 










21 Prácticas de mejora ¿Se motivan nuevas prácticas de mejora? 0 
22 Piezas y herramientas ¿Son organizados adecuadamente? 0 
23 
Capacitaciones y programas de 
limpieza 
¿Se tiene un control en las capacitaciones y programas de 
limpieza? 
0 
24 Métodos de trabajo ¿Se supervisan continuamente? 1 
25 Descripción de funciones ¿Se tiene claramente la descripción de sus funciones? 0 
SUBTOTAL 1 
0=MUY MAL         1= MAL            2= PROMEDIO           3= BUENO            4= MUY BUENO 





Tabla 31: Check List semana 1 de las 5s en el proceso de Descascarado. 











 1 Exceso de Materiales ¿Existen excesos de inventarios en los procesos del pilado? 1 
2 Maquinarias y otros equipos ¿Existen maquinarias y equipos de otras áreas? 1 
3 
Herramientas e insumos 
¿Existen herramientas e insumos innecesarios en su 
alrededor? 
0 
4 Protección visual y auditiva ¿Existen protección visual y auditiva para el personal? 1 







6 Identificación de las áreas de 
trabajo 
¿Existen áreas de trabajo establecidas? 1 
7 Carteles de concientización ¿Existen artículos de concientización? 1 
8 Cantidades establecidas ¿Existen cantidades máximas y mínimas? 1 
9 Señalización ¿Existe la señalización? 1 









11 Suelos, pisos y equipos ¿Se encuentran limpios los suelos, pisos y equipos? 2 
12 Máquinas de pilado ¿Se encuentran limpias las máquinas de pilado? 2 
13 Programa de limpieza ¿Se realizan programas de limpieza? 2 
14 Concientización de limpieza ¿Existe personal encargo de hacer limpieza? 1 
















16 Cultura de mejoramiento ¿Se genera una buena cultura de mejorar sus hábitos? 0 
17 Propuesta de mejoras ¿Se ha propuesto mejoras en sus puestos de trabajo? 0 
18 
Políticas de nuevos procedimientos ¿Proponen políticas a través de nuevos procedimientos? 
1 
19 Programas y capacitaciones ¿Se tiene un plan de mejora? 2 










21 Prácticas de mejora ¿Se motivan nuevas prácticas de mejora? 1 
22 Piezas y herramientas ¿Son organizados adecuadamente? 1 
23 
Capacitaciones y programas de 
limpieza 
¿Se tiene un control en las capacitaciones y programas de 
limpieza? 
1 
24 Métodos de trabajo ¿Se supervisan continuamente? 0 
25 Descripción de funciones ¿Se tiene claramente la descripción de sus funciones? 1 
SUBTOTAL 4 
0=MUY MAL         1= MAL            2= PROMEDIO           3= BUENO            4= MUY BUENO 




Tabla 32: Check List semana 2 de las 5s en el proceso de Descascarado, Molino 
San Francisco, agosto y septiembre 2017 











 1 Exceso de Materiales ¿Existen excesos de inventarios en los procesos del pilado? 2 
2 Maquinarias y otros equipos ¿Existen maquinarias y equipos de otras áreas? 2 
3 
Herramientas e insumos 
¿Existen herramientas e insumos innecesarios en su 
alrededor? 
3 
4 Protección visual y auditiva ¿Existen protección visual y auditiva para el personal? 1 







6 Identificación de las áreas de 
trabajo 
¿Existen áreas de trabajo establecidas? 2 
7 Carteles de concientización ¿Existen artículos de concientización? 2 
8 Cantidades establecidas ¿Existen cantidades máximas y mínimas? 1 
9 Señalización ¿Existe la señalización? 2 









11 Suelos, pisos y equipos ¿Se encuentran limpios los suelos, pisos y equipos? 2 
12 Máquinas de pilado ¿Se encuentran limpias las máquinas de pilado? 2 
13 Programa de limpieza ¿Se realizan programas de limpieza? 1 
14 Concientización de limpieza ¿Existe personal encargo de hacer limpieza? 2 
















16 Cultura de mejoramiento ¿Se genera una buena cultura de mejorar sus hábitos? 2 
17 Propuesta de mejoras ¿Se ha propuesto mejoras en sus puestos de trabajo? 2 
18 
Políticas de nuevos procedimientos ¿Proponen políticas a través de nuevos procedimientos? 
1 
19 Programas y capacitaciones ¿Se tiene un plan de mejora? 1 










21 Prácticas de mejora ¿Se motivan nuevas prácticas de mejora? 2 
22 Piezas y herramientas ¿Son organizados adecuadamente? 3 
23 
Capacitaciones y programas de 
limpieza 
¿Se tiene un control en las capacitaciones y programas de 
limpieza? 
2 
24 Métodos de trabajo ¿Se supervisan continuamente? 3 
25 Descripción de funciones ¿Se tiene claramente la descripción de sus funciones? 2 
SUBTOTAL 12 
0=MUY MAL         1= MAL            2= PROMEDIO           3= BUENO            4= MUY BUENO 
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Tabla 33: Check List actual de las 5s en el proceso de Envasado 
 











 1 Exceso de Materiales ¿Existen excesos de inventarios en los procesos del pilado? 1 
2 Maquinarias y otros equipos ¿Existen maquinarias y equipos de otras áreas? 0 
3 
Herramientas e insumos 
¿Existen herramientas e insumos innecesarios en su 
alrededor? 
0 
4 Protección visual y auditiva ¿Existen protección visual y auditiva para el personal? 0 







6 Identificación de las áreas de 
trabajo 
¿Existen áreas de trabajo establecidas? 0 
7 Carteles de concientización ¿Existen artículos de concientización? 1 
8 Cantidades establecidas ¿Existen cantidades máximas y mínimas? 0 
9 Señalización ¿Existe la señalización? 0 









11 Suelos, pisos y equipos ¿Se encuentran limpios los suelos, pisos y equipos? 1 
12 Máquinas de pilado ¿Se encuentran limpias las máquinas de pilado? 0 
13 Programa de limpieza ¿Se realizan programas de limpieza? 0 
14 Concientización de limpieza ¿Existe personal encargo de hacer limpieza? 0 
















16 Cultura de mejoramiento ¿Se genera una buena cultura de mejorar sus hábitos? 0 
17 Propuesta de mejoras ¿Se ha propuesto mejoras en sus puestos de trabajo? 1 
18 
Políticas de nuevos procedimientos ¿Proponen políticas a través de nuevos procedimientos? 
0 
19 Programas y capacitaciones ¿Se tiene un plan de mejora? 0 










21 Prácticas de mejora ¿Se motivan nuevas prácticas de mejora? 0 
22 Piezas y herramientas ¿Son organizados adecuadamente? 0 
23 
Capacitaciones y programas de 
limpieza 
¿Se tiene un control en las capacitaciones y programas de 
limpieza? 
0 
24 Métodos de trabajo ¿Se supervisan continuamente? 1 
25 Descripción de funciones ¿Se tiene claramente la descripción de sus funciones? 0 
SUBTOTAL 1 
0=MUY MAL         1= MAL            2= PROMEDIO           3= BUENO            4= MUY BUENO 




Tabla 34: Check List semana 1 de las 5s en el proceso de Envasado, agosto y 
septiembre 2018. 











 1 Exceso de Materiales ¿Existen excesos de inventarios en los procesos del pilado? 1 
2 Maquinarias y otros equipos ¿Existen maquinarias y equipos de otras áreas? 2 
3 
Herramientas e insumos 
¿Existen herramientas e insumos innecesarios en su 
alrededor? 
1 
4 Protección visual y auditiva ¿Existen protección visual y auditiva para el personal? 0 







6 Identificación de las áreas de 
trabajo 
¿Existen áreas de trabajo establecidas? 1 
7 Carteles de concientización ¿Existen artículos de concientización? 1 
8 Cantidades establecidas ¿Existen cantidades máximas y mínimas? 0 
9 Señalización ¿Existe la señalización? 1 









11 Suelos, pisos y equipos ¿Se encuentran limpios los suelos, pisos y equipos? 1 
12 Máquinas de pilado ¿Se encuentran limpias las máquinas de pilado? 2 
13 Programa de limpieza ¿Se realizan programas de limpieza? 1 
14 Concientización de limpieza ¿Existe personal encargo de hacer limpieza? 2 
















16 Cultura de mejoramiento ¿Se genera una buena cultura de mejorar sus hábitos? 1 
17 Propuesta de mejoras ¿Se ha propuesto mejoras en sus puestos de trabajo? 2 
18 
Políticas de nuevos procedimientos ¿Proponen políticas a través de nuevos procedimientos? 
1 
19 Programas y capacitaciones ¿Se tiene un plan de mejora? 1 










21 Prácticas de mejora ¿Se motivan nuevas prácticas de mejora? 1 
22 Piezas y herramientas ¿Son organizados adecuadamente? 1 
23 
Capacitaciones y programas de 
limpieza 
¿Se tiene un control en las capacitaciones y programas de 
limpieza? 
1 
24 Métodos de trabajo ¿Se supervisan continuamente? 1 
25 Descripción de funciones ¿Se tiene claramente la descripción de sus funciones? 1 
SUBTOTAL 5 
0=MUY MAL         1= MAL            2= PROMEDIO           3= BUENO            4= MUY BUENO 
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Tabla 35: Check List semana 2 de las 5s en el proceso de Molino Agroindustrial San 
Francisco SAC 











 1 Exceso de Materiales ¿Existen excesos de inventarios en los procesos del pilado? 2 
2 Maquinarias y otros equipos ¿Existen maquinarias y equipos de otras áreas? 2 
3 
Herramientas e insumos 
¿Existen herramientas e insumos innecesarios en su 
alrededor? 
2 
4 Protección visual y auditiva ¿Existen protección visual y auditiva para el personal? 1 







6 Identificación de las áreas de 
trabajo 
¿Existen áreas de trabajo establecidas? 2 
7 Carteles de concientización ¿Existen artículos de concientización? 2 
8 Cantidades establecidas ¿Existen cantidades máximas y mínimas? 2 
9 Señalización ¿Existe la señalización? 3 









11 Suelos, pisos y equipos ¿Se encuentran limpios los suelos, pisos y equipos? 2 
12 Máquinas de pilado ¿Se encuentran limpias las máquinas de pilado? 2 
13 Programa de limpieza ¿Se realizan programas de limpieza? 1 
14 Concientización de limpieza ¿Existe personal encargo de hacer limpieza? 1 
















16 Cultura de mejoramiento ¿Se genera una buena cultura de mejorar sus hábitos? 2 
17 Propuesta de mejoras ¿Se ha propuesto mejoras en sus puestos de trabajo? 2 
18 
Políticas de nuevos procedimientos ¿Proponen políticas a través de nuevos procedimientos? 
3 
19 Programas y capacitaciones ¿Se tiene un plan de mejora? 2 










21 Prácticas de mejora ¿Se motivan nuevas prácticas de mejora? 2 
22 Piezas y herramientas ¿Son organizados adecuadamente? 3 
23 
Capacitaciones y programas de 
limpieza 
¿Se tiene un control en las capacitaciones y programas de 
limpieza? 
2 
24 Métodos de trabajo ¿Se supervisan continuamente? 2 
25 Descripción de funciones ¿Se tiene claramente la descripción de sus funciones? 2 
SUBTOTAL 11 
0=MUY MAL         1= MAL            2= PROMEDIO           3= BUENO            4= MUY BUENO 




Tabla 40: Asistencia a la capacitación del SMED, Molino Agroindustrial San 
Francisco, septiembre 2018. 































Tabla 46: Producción de arroz después de la aplicación, Molino Agroindustrial San 









DE 49 KG 
(SACOS) 
ARROCILLO 
1/2 DE 49 KG 
(SACOS) 
ARROCILLO 











1 02/10/2018 840 10 12 39 14 915 
2 03/10/2018 723 11 12 36 13 795 
3 04/10/2018 698 14 10 39 14 775 
4 05/10/2018 689 10 11 33 16 759 
5 06/10/2018 725 15 13 36 6 795 
6 07/10/2018 694 18 16 45 12 785 
7 08/10/2018 854 16 11 46 16 943 
8 09/10/2018 785 16 16 39 15 871 
9 10/10/2018 798 10 12 26 9 855 
10 11/10/2018 864 14 11 30 4 923 
11 12/10/2018 822 14 10 30 15 891 
12 13/10/2018 689 17 11 33 8 758 
13 14/10/2018 789 13 15 50 18 885 
14 15/10/2018 765 13 13 41 11 843 
15 16/10/2018 722 14 7 38 9 790 
16 17/10/2018 861 14 6 30 12 923 
17 18/10/2018 732 12 10 29 8 791 
18 19/10/2018 782 10 8 33 10 843 
19 20/10/2018 865 14 11 28 16 934 
20 21/10/2018 675 11 12 33 11 742 
21 22/10/2018 735 12 13 35 15 810 
22 23/10/2018 764 14 7 41 12 838 
23 24/10/2018 652 14 6 28 8 708 
24 25/10/2018 685 12 10 33 10 750 
25 26/10/2018 735 10 14 29 16 804 
 
Tabla 47: Leyenda de costos de la materia prima, Molino Agroindustrial San 
Francisco S.A.C., octubre 2018 




TIPO DE SACO 
PRECIO 
UNITARIO (S/.) 
Costo de Pesado 
 
Viajes 
Saco de Arroz en Cáscara 
 
2,8 
Costo del Flete Interno 
 
S/. / Saco 
Saco de Arroz en Cáscara 
 
0,5 
Costo de Secado 
 
S/. / Saco 










S/. / Saco 
Extra 3,5 
Arrocillo 1/2 0,7 






















































CÁSCARA DE 70 
KG (SACOS) 
1 02/10/2018 865 
2 03/10/2018 840 
3 04/10/2018 765 
4 05/10/2018 800 
5 06/10/2018 864 
6 07/10/2018 798 
7 08/10/2018 845 
8 09/10/2018 832 
9 10/10/2018 821 
10 11/10/2018 768 
11 12/10/2018 760 
12 13/10/2018 759 
13 14/10/2018 821 
14 15/10/2018 723 
15 16/10/2018 769 
16 17/10/2018 815 
17 18/10/2018 820 
18 19/10/2018 786 
19 20/10/2018 816 
20 21/10/2018 820 
21 22/10/2018 798 
22 23/10/2018 799 
23 24/10/2018 834 
24 25/10/2018 813 
25 26/10/2018 806 
 
                                                                                                                        124 
 



































































865 2,8 2 4844 
2 03/10/2018 840 2,8 2 4704 
3 04/10/2018 765 2,8 2 4284 
4 05/10/2018 800 2,8 2 4480 
5 06/10/2018 864 2,8 2 4838,4 
6 07/10/2018 798 2,8 2 4468,8 
7 08/10/2018 845 2,8 2 4732 
8 09/10/2018 832 2,8 2 4659,2 
9 10/10/2018 821 2,8 2 4597,6 
10 11/10/2018 768 2,8 2 4300,8 
11 12/10/2018 760 2,8 2 4256 
12 13/10/2018 759 2,8 2 4250,4 
13 14/10/2018 821 2,8 2 4597,6 
14 15/10/2018 723 2,8 2 4048,8 
15 16/10/2018 769 2,8 2 4306,4 
16 17/10/2018 815 2,8 2 4564 
17 18/10/2018 820 2,8 2 4592 
18 19/10/2018 786 2,8 2 4401,6 
19 20/10/2018 816 2,8 2 4569,6 
20 21/10/2018 820 2,8 2 4592 
21 22/10/2018 798 2,8 2 4468,8 
22 23/10/2018 799 2,8 2 4474,4 
23 24/10/2018 834 2,8 2 4670,4 
24 25/10/2018 813 2,8 2 4552,8 
25 26/10/2018 806 2,8 2 4513,6 
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Fuente: Tabla 47: Leyenda de costos de la materia prima; Tabla 48: Registro de 






































Costo del Flete 
Interno 
865 0,5 432,5 
2 03/10/2018 840 0,5 420 
3 04/10/2018 765 0,5 382,5 
4 05/10/2018 800 0,5 400 
5 06/10/2018 864 0,5 432 
6 07/10/2018 798 0,5 399 
7 08/10/2018 845 0,5 422,5 
8 09/10/2018 832 0,5 416 
9 10/10/2018 821 0,5 410,5 
10 11/10/2018 768 0,5 384 
11 12/10/2018 760 0,5 380 
12 13/10/2018 759 0,5 379,5 
13 14/10/2018 821 0,5 410,5 
14 15/10/2018 723 0,5 361,5 
15 16/10/2018 769 0,5 384,5 
16 17/10/2018 815 0,5 407,5 
17 18/10/2018 820 0,5 410 
18 19/10/2018 786 0,5 393 
19 20/10/2018 816 0,5 408 
20 21/10/2018 820 0,5 410 
21 22/10/2018 798 0,5 399 
22 23/10/2018 799 0,5 399,5 
23 24/10/2018 834 0,5 417 
24 25/10/2018 813 0,5 406,5 
25 26/10/2018 806 0,5 403 
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Fuente: Tabla 47: Leyenda de costos de la materia prima; Tabla 48: Registro de 




































865 0,6 519 
2 03/10/2018 840 0,6 504 
3 04/10/2018 765 0,6 459 
4 05/10/2018 800 0,6 480 
5 06/10/2018 864 0,6 518,4 
6 07/10/2018 798 0,6 478,8 
7 08/10/2018 845 0,6 507 
8 09/10/2018 832 0,6 499,2 
9 10/10/2018 821 0,6 492,6 
10 11/10/2018 768 0,6 460,8 
11 12/10/2018 760 0,6 456 
12 13/10/2018 759 0,6 455,4 
13 14/10/2018 821 0,6 492,6 
14 15/10/2018 723 0,6 433,8 
15 16/10/2018 769 0,6 461,4 
16 17/10/2018 815 0,6 489 
17 18/10/2018 820 0,6 492 
18 19/10/2018 786 0,6 471,6 
19 20/10/2018 816 0,6 489,6 
20 21/10/2018 820 0,6 492 
21 22/10/2018 798 0,6 478,8 
22 23/10/2018 799 0,6 479,4 
23 24/10/2018 834 0,6 500,4 
24 25/10/2018 813 0,6 487,8 
25 26/10/2018 806 0,6 483,6 
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Fuente: Tabla 46: Producción de arroz después de la aplicación; Tabla 47: 





























































COSTO DEL SERVICIO 
DEL PILADO 




















840 3,5 10 0,7 12 0,7 39 0,5 14 0,7 2984,70 
2 03/10/2018 723 3,5 11 0,7 12 0,7 36 0,5 13 0,7 2573,70 
3 04/10/2018 698 3,5 14 0,7 10 0,7 39 0,5 14 0,7 2489,10 
4 05/10/2018 689 3,5 10 0,7 11 0,7 33 0,5 16 0,7 2453,90 
5 06/10/2018 725 3,5 15 0,7 13 0,7 36 0,5 6 0,7 2579,30 
6 07/10/2018 694 3,5 18 0,7 16 0,7 45 0,5 12 0,7 2483,70 
7 08/10/2018 854 3,5 16 0,7 11 0,7 46 0,5 16 0,7 3042,10 
8 09/10/2018 785 3,5 16 0,7 16 0,7 39 0,5 15 0,7 2799,90 
9 10/10/2018 798 3,5 10 0,7 12 0,7 26 0,5 9 0,7 2827,70 
10 11/10/2018 864 3,5 14 0,7 11 0,7 30 0,5 4 0,7 3059,30 
11 12/10/2018 822 3,5 14 0,7 10 0,7 30 0,5 15 0,7 2919,30 
12 13/10/2018 689 3,5 17 0,7 11 0,7 33 0,5 8 0,7 2453,20 
13 14/10/2018 789 3,5 13 0,7 15 0,7 50 0,5 18 0,7 2818,70 
14 15/10/2018 765 3,5 13 0,7 13 0,7 41 0,5 11 0,7 2723,90 
15 16/10/2018 722 3,5 14 0,7 7 0,7 38 0,5 9 0,7 2567,00 
16 17/10/2018 861 3,5 14 0,7 6 0,7 30 0,5 12 0,7 3050,90 
17 18/10/2018 732 3,5 12 0,7 10 0,7 29 0,5 8 0,7 2597,50 
18 19/10/2018 782 3,5 10 0,7 8 0,7 33 0,5 10 0,7 2773,10 
19 20/10/2018 865 3,5 14 0,7 11 0,7 28 0,5 16 0,7 3070,20 
20 21/10/2018 675 3,5 11 0,7 12 0,7 33 0,5 11 0,7 2402,80 
21 22/10/2018 735 3,5 12 0,7 13 0,7 35 0,5 15 0,7 2618,00 
22 23/10/2018 764 3,5 14 0,7 7 0,7 41 0,5 12 0,7 2717,60 
23 24/10/2018 652 3,5 14 0,7 6 0,7 28 0,5 8 0,7 2315,60 
24 25/10/2018 685 3,5 12 0,7 10 0,7 33 0,5 10 0,7 2436,40 


















































Fuente: Tabla 49: Costo de pesado del pilado de arroz; Tabla 50: Costo de flete interno 
del pilado de arroz; Tabla 51: Costo de secado del pilado de arroz; Tabla 52: Costo del 





























1 02/10/2018 4844 432,5 519 2984,70 8780,2 
2 03/10/2018 4704 420 504 2573,70 8201,7 
3 04/10/2018 4284 382,5 459 2489,10 7614,6 
4 05/10/2018 4480 400 480 2453,90 7813,9 
5 06/10/2018 4838,4 432 518,4 2579,30 8368,1 
6 07/10/2018 4468,8 399 478,8 2483,70 7830,3 
7 08/10/2018 4732 422,5 507 3042,10 8703,6 
8 09/10/2018 4659,2 416 499,2 2799,90 8374,3 
9 10/10/2018 4597,6 410,5 492,6 2827,70 8328,4 
10 11/10/2018 4300,8 384 460,8 3059,30 8204,9 
11 12/10/2018 4256 380 456 2919,30 8011,3 
12 13/10/2018 4250,4 379,5 455,4 2453,20 7538,5 
13 14/10/2018 4597,6 410,5 492,6 2818,70 8319,4 
14 15/10/2018 4048,8 361,5 433,8 2723,90 7568 
15 16/10/2018 4306,4 384,5 461,4 2567,00 7719,3 
16 17/10/2018 4564 407,5 489 3050,90 8511,4 
17 18/10/2018 4592 410 492 2597,50 8091,5 
18 19/10/2018 4401,6 393 471,6 2773,10 8039,3 
19 20/10/2018 4569,6 408 489,6 3070,20 8537,4 
20 21/10/2018 4592 410 492 2402,80 7896,8 
21 22/10/2018 4468,8 399 478,8 2618,00 7964,6 
22 23/10/2018 4474,4 399,5 479,4 2717,60 8070,9 
23 24/10/2018 4670,4 417 500,4 2315,60 7903,4 
24 25/10/2018 4552,8 406,5 487,8 2436,40 7883,5 
25 26/10/2018 4513,6 403 483,6 2615,00 8015,2 
 





























ANEXO N° 1: Documento requerido para lograr validar los instrumentos de 
medición por medio del juicio de expertos. 
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CARTA DE PRESENTACIÓN 
 
Señor(a):    
 
Asunto: VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE EXPERTO. 
 
Me dirijo a usted con mucho respeto, para hacerle conocer que soy estudiante de 
la Escuela Académico Profesional de Ingeniería Industrial de la UCV, sede Chepén. 
Solicitando su apoyo para el requerimiento de validar los instrumentos con los 
cuales recolectare la información necesaria para poder desarrollar mi proyecto de 
investigación. 
El tema de mi proyecto hace referencia a: Aplicación de Lean Manufacturing para 
aumentar la productividad en la empresa Molino Agroindustrial San Francisco 
S.A.C, 2018; por lo que esencial disponer de la aceptación de docentes 
especializados para poder aplicar las herramientas en alusión. 
Por ello, he creído conveniente recurrir a usted, sabiendo de su destreza en los 
temas referidos. 
El documento cuenta con: 
 
‘‘Carta de presentación’’ 
‘‘Entrevista’’ 
‘‘Certificado de validez de la entrevista’’ 
 










Kiara Milagros Villalva Zafra 
DNI: 72160864 
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Guía de Entrevista: 
 
ENTREVISTA ACERCA DE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA 
MOLINO AGROINDUSTRIAL SAN FRANCISCO S.A.C 
Lugar: Molino Agroindustrial San Francisco 
S.A.C Nombre del entrevistado: Rubén Vigo 
Gil 
Cargo del entrevistado: Gerente General 
 
Introducción al tema 
 
1) ¿Qué opina acerca de la situación actual del sector arrocero en 
Ciudad de Dios? 




3) ¿Cómo se encuentra situada su producción y en cuantas áreas funcionales? 
4) ¿Se cuenta con las herramientas y equipos requeridos para el 
método de producción que se está ejecutando? 
5) ¿Cree que existe orden y limpieza en las áreas de trabajo? 
6) ¿Disponen de un documento que certifique el método de trabajo que 
deben cumplir los operarios? 
TRABAJADORES 
 
7) ¿Hasta el día de hoy, con cuántos operarios dispone en su empresa 
para cada área funcional? 
8) ¿Con que continuidad ocurre inasistencias por parte de sus operarios? 
¿A qué se debe? 
9) ¿Los operarios pierden tiempo en la búsqueda de materiales para 
ejecutar su trabajo? 
10) ¿Ha notados algún desplazamiento innecesario por parte de sus 
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PRODUCTIVIDAD 
11) ¿Se está cumpliendo con la fecha de entrega con respecto a los pedidos? 
 
12) ¿Con que frecuencia ocurre paro en el proceso productivo, debido a 
algún fallo o avería? 
13) ¿existe desperdicios en el área de envasado de sacos de arroz? 
 
14) ¿Se han hecho devoluciones de productos por defectos? 
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Firma del Experto 
 




























ANEXO N° 2: Firma de Validación de los expertos. 
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